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Resumé

Tato diplomova prace se zabyva analyzou zakladnich logistickych procesl(
s ohledem na elektronickou evidenci logistickych toki ve vybranych zavodech firmy
Benteler CR, k. s. Smyslem préace je odhaleni skuteénych problémovych mist ve vyrobnim
procesu svazbou na jejich mozna feseni. V jednotlivych kapitolach jsou uvadéna
teoreticka vychodiska prace a podrobna analyza materidlovych a informadénich tok( ve
firmé. Podstatu prace tvofi pfipadova studie, ktera popisuje dva na sobé nezavislé vyrobni
projekty, pfitemz se snazi identifikovat kritické znaky jakosti jejich internich logistickych
procesl. V zavérecné kapitole jsou na zékladé ziskanych poznatkt uvedeny navrhy
potencialnich opatfeni, ktera vedou k odbourani problémovych mist ve vyrobnich
procesech, a to s pfihlédnutim na realné moznosti firmy.

This thesis deals with the analysis of basic logistics processes with reference to
electronic evidence of logistics flows in selected plants of the company Benteler CR, k. s.
Sence of this thesis is detection of the real problem areas in production process in
connection with theirs feasible solution. There are presented the theoretic resources for
this thesis and the detailed analysis of material and information flows in the company in
individual chapters. The merit of this document is formed by a case study. This study
describes two each other independent production projects with a target to identify the
critical quality signs of internal logistics processes. There are proposal for potential
arrangements in virtue of performed analysis in the final chapter. The arrangements lead
to the elimination of problem areas in production process with regard to the real

possibilities of the company.
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0. Uvod

Diplomova prace, jiz ma ¢tenar pred sebou, se zabyva problematikou logistickych
tok(i v zavodech firmy Benteler na uzemi Ceské republiky s ohledem na elektronicky sbér
dat. Vybér firmy byl cilené proveden se zamérem proniknout do prosperujici oblasti
vyroby automobilové techniky, ktera je pro oblast severnich Cech charakteristicka. Vybér
tématu vzesel z Gvahy, jaka oblast ¢innosti podniku je pro tvlirce této prace dostateéné
atraktivni, a to z pohledu utvareni moderniho a perspektivniho oboru, kterym logistika
bezesporu je.

0. 1. Charakteristika firmy Benteler

V roce 2005 slavi némeckd firma Benteler 129 let od svého zalozeni. Bohata
historie firmy byla doposud tvofena d&tyfmi generacemi rodiny, nyni zastoupena
Hubertesem Bentelerem.

V soudasnosti se spoleénost Benteler sklada ze &tyf na sobé nezavislych divizi,
které se zabyvaji témito obory:
¢ automobilova technika (Automobiltechnik),
¢ ocel a trubka (Stahl/Rohr),
¢ strojirenstvi (Maschinenbau),
¢ obchod (Handel).

0. 2. Benteler Automotive fautomobilova technika/

Tato divize vyviji a produkuje vestavéné moduly, komponenty a dily pro karoserie,
podvozky a motory automobilll. Zavody se nachazeji na 47 mistech ve 22 zemich svéta,
piicemz dva fungujici zavody najdeme v blizkosti Liberce (v Chrastavé a ve Strazi nad

Nisou) a tfeti zavod se nyni stavi v Rumburku.

V roce 2003 vzrostl obrat divize 0 14% na 2 729 miliont eur, coZ tvofilo 71%
celkového obratu spoleénosti. Automobilova technika je tak nejsilngjdi divizi skupiny
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Benteler. Firma dodava své vyrobky pro mnoho automobilek, napf. Porsche, Audi, VW,
Skoda, Toyota, Peugeot, Citroén atd. [12]

0. 3. Trendy automobilového primysiu v Evropé

| oproti ivaham o obrovském ristu Ciny a Indie by méla byt do roku 2015 lidrem
Evropa. Cina dnes vyrabi 1,8% svétové produkce automobilll a do roku 2015 by méla
vyrabét 4,8%. V Evropé by se mélo do roku 2015 vytvofit 1,2 milionu novych pracovnich
mist v automobilovém primyslu a objem vyroby by mél vzrust ze soucasné hodnoty 204
miliard eur (30% svétove produkce) na 318 miliard eur. Evropsky region by mél tedy
v roce 2015 dominovat svétové vyrobé automobilU.

Tyto uvedené ftrendy jsou jen malou soucasti rozsahlé studie rozvoje
automobilového primyslu. Ukazuje se, 2e automobilovy prlmysl zdstane motorem
hospodarského rustu, avéak pfi znaéném preskupeni sil mezi jednotlivymi ,hraci‘. Zda se,
ze v automobilovém odveétvi nas ¢eka podobna revoluce jako v osmdesatych letech —
tentokrat vsak intenzivngji zasahne procesy logistiky, vyvoje a globalni kooperace
v zasobovani a prodeiji. [16]

0. 4. Posileni autopramyslu v Evropé

Mistopredseda Evropske komise Glnter Verheugen slibil, Ze se zasadi o posileni
konkurenceschopnosti evropského automobilového prumyslu. Verheugen ma v imyslu
udeélat Zivot pro odvétvi snesitelngj$i a chce se zasadit o uvolnéni regulace a zmirnéni
byrokratickych prekézek omezujicich automobilovy primysl. ,Automobilovy primys| ma
kli¢ovy vyznam pro evropskou konkurenceschopnost, hospodaisky rist a zaméstnanost,”
zdUraznil Verheugen a pripomnél, Ze z Evropské unie pochazi tfetina svétové produkce
aut a automobilky pfimo skytaji ob2ivu dvéma milionim Evropand.

Uspéch iniciativy, ktera pfichazi v dobé, kdy zisky evropskych automobilek dusi
silné euro, slaba domaci poptavka, vysoké naklady prace a ostra konkurence z Asie, bude
Zaviset i na tom, jak se dokaze postavit zaimim silnych ekologickych a spotiebitelskych
lobby. [16]
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0. 5. Slibny vyhled ¢eského automobilového pramyslu

Dlvodem optimizmu jsou napfiklad spoleéna automobilka Toyota Peugeot Citroén
Automobile (TPCA) v Ovéérech u Kolina a rostouci pocet piimych dodavateli pro
automobilovy primysl. Také Skoda Auto ,pfidava plyn“. Podle $éfa Skodovky Detlefa
Wittiga se ma pfisti rok v Mladé Boleslavi vyrobit pll milionu aut a za dal$i dva roky jesté
o sto tisic vic. K tomu potiebuji vice aut, vice lidi, vice vyrobnich linek, kvalitni logistiku,
nové trhy na vychodé a takeé vice vstupl od svych dodavatel.

Pocet nové prodanych vozidel na éeském trhu zaznamenal v roce 2004 vyrazny
pokles, ale odekava se, Ze se tento trend v roce 2005 zméni. Prodej novych aut v Cesku
loni klesl o vice nez desetinu na zhruba 133 tisic aut.

ZvyzkumU vyplynulo, ze vrcholovi manazefi v automobilovém pramyslu
pravdépodobné podceriuji objem nadbyteénych vyrobnich kapacit v odvétvi. Ten zlstane i
v nasledujicim desetileti vyznamnym problémem automobilového primyslu. | pfesto, ze
dle piedpokladi bude v roce 2007 pocet prodanych vozidel &init 3,1 milionu, bude pro
vyrobu téchto vozidel vyuzito asi jen 60% stavajicich vyrobnich kapacit. [16]
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1. Situa&ni analyza sou¢asného vyrobniho systému podniku s ohledem na

zamér diplomové prace

1. 1. Teoreticka vychodiska pro situaéni analyzu

Situaéni analyza je prostiedkem, ktery na zakladé analytického zhodnoceni
minulého vyvoje a soudasneho stavu a na zakladé kvalifikovaného odhadu
pravdépodobného budouciho vyvoje v systému vyroby mize pomoci pfi formovani nejen
vysoké Urovné vyroby, ale také pfi formovani budouci trzni pozice podniku. Analyza se
uskutechuje ve trech ¢asovych horizontech. Je to:

¢ dosavadni vyvoj (kde se podnik nachazel v minulosti),
¢ souasny stav (pozice podniku v soucasnosti),

¢ odhad mozného budouciho vyvoje (kam chce podnik dospét).

UziteCnou soucasti situacni analyzy je tzv. SWOT analyza, ktera tvofi logicky
ramec vedouci k systematickému zkoumani i k vysloveni zakladnich strategickych
alternativ, o kterych mdze podnik uvaZovat. Podnik se tak snazi pochopit, rozpoznat a
identifikovat:

¢ vnitini silné stréanky (Strengths),

¢ vnitini slabé stranky (Weaknesses),

o vngjsi prilezitosti (Opportunities),

¢ vnéjsi hrozby (Threats),

e vzajemné souvislosti mezi vnitnimi pfednostmi a slabinami ve vztahu k vnéjsim
prilezitostem a hrozbam.

Podnik funguje uvnitf uréitého prostredi, které na néj pusobi a ovliviiuje jeho
reakce. Prostiedi podniku Ize charakterizovat ve dvou Urovnich. Makroprostiedi tvori Sirsi
okoli podniku. Existujici makroelementy jsou v podstaté mimo dosah podnikové kontroly.
Ovliviwji postaveni i chovani podniku, a tim i jeho vyrobni ¢i obchodni Uspéchy. Podnik by
mel parametry prostiedi poznat, analyzovat, sledovat jejich vyvojové trendy a snazit se
jejich klady Géelné vyuzit pro dalsi rozvoj. DlleZitymi faktory jsou:

¢ ekonomické dinitele (nezaméstnanost, Urokové sazby, danové a celni podminky,
dostupnost a kvalita pracovni sily, dostupnost zdroji atd.),

o demograficke &initele (pocet obyvatelstva, vékova struktura, zaméstnani atd.),
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politickéd situace a legislativni podminky (zékonné normy, ochrana zaméstnancl
atd.),

technologické cinitele (technologicky rozvoj zemé&, pfijimani novych technologii,
tempo technologickych zmén atd.),

piirodni faktory (klima, pfirodni zdroje, znedistovani atd.).

Mikroprostiedi je nejbezprostiednéjsi okoli podniku a podnik sam je jeho

zakladnim prvkem. DdleZitymi faktory zde jsou:

*

*

vyse zdrojll,

schopnosti a moznosti firmy vyvijet, vyrabét a prodavat dle potieb zakaznikd,
schopnosti a moznosti firmy se rozvijet,

vyrobni kapacity, technologické postupy, moznosti obnovy, fizeni nakladu,
investice, Uroveri managementu a zaméstnanctl,

dodavatele, distribuce, konkurence, zakaznici,

specifické vliastnosti podniku, kterymi se odli$uje od ostatnich konkurent(l. [14]

Do analyzy jsou zahrnuty jen takové jevy, které dokaze pisatel této prace sam

identifikovat a zhodnotit na zakladé dostupnych firemnich informaci.

1. 2. Vnitini silné stranky podniku

Silné stranky je nutné kriticky, co nejuplngji a nejpresnégji urit a piné je vyuzit.

Predstavuji pozitivni faktory pfispivajici k uspésné podnikové ¢innosti a vyrazné ovliviujici

jeho prosperitu. Nejvitanéjsimi silnymi strankami jsou takové, které je tézko okopirovat, a

kde je pfedpoklad, ze budou po dlouhou dobu pfinaset zisk. Znamenaji konkurenéni

vyhodu.

Za silné stranky firmy Benteler Ize povazovat zejména:

kvalita vyrobka,

externi skladovani provadéné specializovanou firmou,

moderni technologie ve vyrobég,

vysoka kvalifikace a pribézna vychova zaméstnancu,

informadni systém umoznujici aktualni prehled o logistickych tocich a zpétnou
sledovatelnost,
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¢ automatizace vyroby,
e recyklace obald,

¢ rozvoj a dlouha tradice vyroby.

Silna stranka jednoho podniku mize byt posuzovana v dal$i organizaci jako slaba.
Zalezi na specifickych firemnich faktorech. Kazda silna stranka je$té neznamena
konkurenéni vyhodu. V fadé pripadl Ize zlepsit i to, co podnik déla dobie.

1. 3. Vnitini slabé stranky podniku

Zjisténé slabé stranky jsou chapany jako problémy, které je nutné potladit.
Predstavuji uréita omezeni nebo nedostatky, které brani efektivnimu vykonu. Aby bylo
odstranéni slabin uc¢inné, musi byt trvalé. Aby bylo odstranéni slabin efektivni, musi byt

naklady na odstranéni a prevenci nizsi nez vynosy, které potencialné pfinesou.

Za slabé stranky firmy Benteler Ize povazovat zejmeéna:

¢ prostorové usporadani nékterych projektd,

e udrzovani zasoby vstupniho vyrobniho materidlu v predvyrobnim skladu pro
pokryti potieby vyroby na 2 smény,

» absence elektronického sbéru dat ve vyrobé u nékterych projektu,

e prostor pro nedodrzovani principu FIFQ ze strany zaméstnancu,

e omezené vyrobni kapacity v nékterych zavodech.

1. 4. Vnéjsi prilezitosti podniku

Prilezitosti vyplyvaji z vnéjsiho prostiedi a vyrazné ovliviuji podnikové vnitini
procesy. Podnik je prakticky nemGZe svymi aktivitami ovlivnit. Je v8ak schopen je
vytipovat, zhodnotit a zaujmout k nim takové stanovisko, aby vyuzil, odvratil nebo zeslabil
jejich dlsledky. Vyuziti pfileZitosti podniku piinasi u¢innéjsi spinéni vytyéenych cild, coz
podnik zvyhodnuje vzhledem ke konkurenci.

Za prilezitosti firmy Benteler |ze povazovat zejména:

e rozvoj automobilového pramyslu,
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¢ technologicky rozvoj v oboru,

« otevieni trhii po vstupu Ceské republiky do EU,

¢ vysokd konkurenceschopnost v oboru,

o dostupnost investi¢nich zdroji a nizké arokové sazby,

e podnik patfi k nejvétsim zaméstnavatelim v oblasti.

1. 5. Vnéjsi hrozby podniku

Vnéjéi ohrozeni podniku vychézi ze stejnych predpokladi jako pfilezitosti. Je to
vyrazné nepfizniva situace v podnikovém okoli, znamenajici prekazky pro ¢innost a dobré
postaveni.

Za hrozby firmy Benteler [ze povazovat zejména:

e trendy v automobilovém primyslu z dlouhodobého hlediska,

» nedostatek kvalifikovanych zaméstnancl a jejich neochota za praci dojizdét,

e neumérny rust vyrobnich nakladl, zejména na suroviny a mzdy,

e dopravni pretizenost v oblasti zadvodl a technicka omezeni pfi feseni dopravni
obsluznosti.

1. 6. Vzdjemné souvislosti mezi vnitfnimi pfednostmi a slabinami ve vztahu
k vnéjsim prilezitostem a hrozbam podniku

Poznani vnitfnich a vnéjsich podminek prostiedi umoznuje spravné zhodnoceni
vlastnich sil, nalezeni optimalniho zplsobu pii vyuZiti vznikajicich pfileZitosti a odvraceni
moznych hrozeb. Pochopeni rizika, které pfilezitosti i nefedené hrozby pfinaseji je
zakladem pro Uspésna opatreni, ktera piinaseji prokazatelnou konkurenéni prednost.

Napfiklad pfileZitost rozvoje automobilového primyslu v kratkodobém i
strednédobém ramci Uzce koresponduje s hrozbami primysiu v dlouhodobém méfitku.
Silné stranka v podani vychovy vlastnich zaméstnanch a zvys$ovani jejich kvalifikace ma
souvislost s hrozbou neumérného rustu jejich mezd nebo pfipadného odchodu z firmy,
v horsim pfipadé ke konkurenci.
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Prognézovani budouciho vyvoje pro strategicky planovaci proces je v soucasné

slabych stranek a naopak. Rovnéz je nezbytné soustfedit se na existujici slabiny
s takovym durazem, Ze se zméni v piednosti. [14]

1. 7. Vyhodnoceni situacni analyzy vyrobniho systému

Firma by méla vyuzit silnych stranek ke svému dal$imu rozvoji a ke snizovani
diléich naklad( ve vyrobé. Z toho divodu zavedla v minulych letech systém externiho
skladovani zagjistovany specializovanou firmou. Neustale je zdokonalovan informacni
system SAP, aby poskytoval potfebné informace ze vSech oblasti podniku.

Firma by méla vychazet ze svych slabych stranek a pfistupovat k jejich eliminadi,
Cili sniZovani rizika neluspéchu. Dulezité je odstranovat ¢innosti ve vyrobnim procesu,
které nepfidavaji hodnotu. ZvySovani jakosti procesl a kvality vyrobkl by mélo byt
neustalé a provadéné ze zdola na navrhy patii¢né motivovanych pracovniku od stroji.

Ukolem managementu je udrzovat si schopnosti pruzné a rychlé reakce
odpovidajicim zplsobem na neustéle se ménici podminky v podnikani. U vysledk( analyz
je& nutné provadét jejich hodnoceni se zigjmym zameérem je pouzit pro docileni vyssi
prosperity.

Na zakladé dohody s povéfenym zaméstnancem firmy byla vybrana ffi

v nasledujicich kapitolach. Jedna se o:
e prostorové uspofadani vybranych projektl Colorado a PSA A7,
¢ absence elektronického sbéru dat ve vyrobé u projektu Colorado,

e prostor pro nedodrZovani principu FIFO ze strany zaméstnancl.
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2. Teoreticka vychodiska zaméfena na materialové toky a jejich evidenci

2. 1. Logistika — fenomén soudasnosti

Logistika se jako firemni technicko-ekonomicka disciplina stala fenoménem
soucasnosti. Diky svému praktickému vyuziti v podnikové praxi zaznamenala
v poslednich dvou desetiletich bouflivy rozvo;.

Podle definice Evropské logistické asociace logistika je: ,Organizace, planovani,
Fizeni a vykon tokl zbozi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle
objednavky findlniho zakaznika konce tak, aby byly spinény v8echny pozadavky trhu pfi
minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich.*

V soucasné praxi se mluvi o integrovaném logistickém systému optimalizovaném
na podnik jako na celek. Takovy systém vyZaduje fadu pfedpokladd, mimo jiné v oblasti
pocitatové integrace, véetné simula¢niho softwaru pro podporu rozhodovani na urovni
strukturalni i procesualni, elektronické vymeény dat (EDI, Electronic Data Interchange) a
dalsich.

2. 2. Automobilova top-logistika

Automobilky vyrabéji a rozvazeji auta po celém svété, maji spoleéné
subdodavatele i dealery. Celosvétovy obchod s vozidly si dnes uz nelze predstavit bez
schopnych provozovatel( logistiky jako ustfedniho bodu dodavatelského fetézce.

Globalni konkurence a narustajici poptavka po novych vozech zejména v zapadni
Evropé a severni Americe vsak vyvolava stale vys$si financni tlaky na velké automobilky —
a tim i na jejich dodavatele soucastek a logistickych sluzeb.

Jeden automobil méa dnes zhruba pres 10 tisic soufastek. Jejich vyrobu musi
s automobilkami koordinovat i na 450 subdodavatel(l. A véechny dily nebo prefabrikované
moduly musi z vyrobnich tovaren po celém sveté dojit pfesné v dany den do dané
automobilky, nebo dokonce i v dané sekvenci na montazni pas v taktu vyroby. | kdyz se
musi takové soucdastky nékdy vozit i pfes more, musi byt jejich dodavky pruzné a pfesné
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omezeny pocet top-logistik .

Stejné dulezité jako presnd dodavka souéasti k vyrobnimu pésu jsou i optimalné
organizované a provadéné procesy na odstranéni veskerych odpad( z vyroby.
Provozovatellm logistickych sluzeb se tu otvira daldi zajimavé a velmi komplexni pole
pusobnosti. Kromé& mno2stvi platnych predpist a pravnich nafizeni tu existuje asi 60 aZ
70 riznych odpadovych aktivit, tykajicich se lak(, benzinu, barev, skla, félii, oleje,

polystyrén(l apod.

Stale existuje vysoky tlak na vyrobni naklady. Velké firmy uz davno poznaly
moznost snizovat naklady tim, ze oteviou nové zavody v téch oblastech, kde je negjen
nizéi Urovern mezd, ale i trhy se stéle rostouci poptavkou po automobilech — napft. v Cing,
kde je i celosvétové nejvyssi rlst vyroby automobilt. Potieba logistickych sluzeb i know-
how v mezinarodni distribuci automobilll stale poroste. V boji 0 podily na mezinarodnich
trzich se snazi automobilky ziskat pozice snizovanim vyrobnich nékladi napf.
automatizaci a zlep$ovanim vyrobnich procesu, ale i krat§imi IhGtami v zasobovani vyroby
materialem a polotovary. Soucasné nabizeji na trzich stale rychleji své nové modely.

Pro hospodafsky uspéch nového modelu ma stale vétsi vyznam zejména
nabéhova faze vyroby, ktera se stava uhelnym kamenem véasného terminu dodavek. Na

vvvvvv

vy$si naroky i na logistiku, a to zejména pfi nabidkach nového modelu. [18]

2. 3. Lotistika — pojmy

Slovo logistika v sobé zahrnuje nasledujici kategorie a pojmy:
A — komplexnost a systémovost,
B - vztah k fidici praxi,
¢ fizeni,
¢ koordinace,
¢ synchronizace,
C - pojeti dynamiky objektu, resp. jeho transformadéni funkce,

¢ pohyb (obecné),
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tok materialu a zbozi,

zasobovani, vyroba, distribuce, spotieba, resp. transformace,
tok informaci,

tok energie,

tok hodnot,

piremistovani osob,

D - pfistup k éasoprostorovym a ekonomickym rozporam,

tas,
prostor {misto, rozmisténi, vzdalenost),

naklady,

E - vztah k trznimu prostredi,

*

*

*

trh, poptavka,
Zbozi, hodnota,

pruznost, pfizplisobivost.

Na zakladé vyse uvedenych pojm( Ize zkonstruovat definici hospodarské

logistiky jako discipliny, kterd se zabyva systémovym fedenim, koordinaci a

synchronizaci a celkovou optimalizaci fetézci hmotnych a nehmotnych operaci a

procestl, vznikajicich jako dusledek délby prace a spojenych s vyrobou a s obéhem uréité

finalni produkce. Je zamé&rfena na uspokojeni potieby zakaznika jako na konecny efekt,

kterého se snazi dosahnout s co nejvétsi pruznosti a hospodarnosti.

Logisticky pfistup je zacilen na:

finalni produkci s vazbou na zakazku,

koordinaci, synchronizaci a celkovou optimalizaci véech hmotnych a nehmotnych
procesl, které pifedchazeji dodani daného findlniho wvyrobku zéakaznikovi
Z hlediska potfeby ¢asu a hospodarnosti,

manipulaci, pfepravu, skladovani, baleni, servisni sluzby, prostorové rozmisténi,
véetné navratu, opakovaného pougiti, recyklace &i likvidace oballl a odpadd,
véechny d&lanky, které zprostiedkovavaji pohyby materidlu, zboZi, obald,
piepravnich prostiedkl, odpadU, informaci a penéz,

zékaznika, jako na rozhodujici &lanek celého fetézce, jehoz potiebam se véechny
ostatni ¢lanky podfizuiji.
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Za klicovy pojem lze povazovat logisticky retézec, ktery ma hmotnou a
nehmotnou povahu. Hmotna stranka spociva v premistovani véci nebo osob a nehmotna

stranka v pfemistovani informaci.

U&elné usporadané mnoziny véech technickych prostredky, zafizeni, budov, cest a
pracovnikl, podilgjicich se na uskuteéhovani logistickych Fetézell, je povazovan za
logisticky systém. Ten Ize povazovat za celek mnoziny diléich systémi vymezenych
jako:

» systém technicko-technologicky — rizné technické prostiedky a zafizeni, budovy,
dopravni komunikace, plochy a s nimi spojena lidska obsluha,

e systém fizeni — progndézovani, organizovani, planovani a operativni fizeni, a to
$ uplatnénim principu samoregulace,

¢ systém informaéni — pofizuje, zpracovava, pfenasi a uchovava a poskytuje
informace pro potfeby systému fizeni na potfebném misté, v pozadovaném &ase,

v odpovidajicim rozsahu a ve vhodné formé,

e systém komunikaéni — soustava technickych prostiedk(, zafizeni a lidi, slouZici
potfebam informacéniho systému.

Takovyto logisticky ,multisystém® je charakterizovan jako dynamicky, udici se,

samoorganizujici, samoopravujici se a otevieny s cilovym chovanim ekonomického typu.

Informaéni a komunikaéni systémy jsou spojeny jak s vyvojem logistickych
technologii, tak s vyvojem vypocetni techniky a telekomunikaci. Obzvlast prudky rozvoj
zaznamenaly informaéni a komunikacni systémy v 90. letech (internet, zvySovani
vykonnosti personalnich pocitatl a bezdratovéa komunikace) a daly logistice zcela nové
moznosti. Pfinesly efektivitu do prfenosu, zpracovani, skladovani a distribuce dat
(informaci) pres cely logisticky fetézec v navaznosti na automatickou identifikaci pohybu

zho2i a dopravnich prostfedkd.

Ve své obecné roviné zahrnuje logisticky informaéni systém nasledujici
logistické ¢innosti:
¢ baleni,
¢ doprava a pifeprava,
¢ manipulace s materialem,

¢ manipulace s vracenym zbozim,
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obstaravani a nakup

podpora servisu a nahradni dily,
prognézovani a planovani poptavky,
fizeni stavu zasob,

stanoveni mista vyroby a skladovani,
skladovani,

zpétna logistika,

zakaznicky servis,

vyfizovani objednavek zakaznika,

strategické a operacni rozhodovani.

Aby logisticky informaéni systém funkéné podporoval vedouci pracovniky pfi jejich

rozhodovani, musi spliovat §est zakladnich principu:

1)
2)

3)

4)

S)

6)

Dostupnost informaci — informace musi byt srozumitelné a rychle dostupné.
Presnost informaci — informace musi odrazet skutecny stav a periodické vyskyty
méfitelnych velidin.

Casova aktudlnosti informaci je dana &asovou prodlevou mezi okamzikem, kdy
udalost a s ni spojena informace vznika a kdy se objevi v informacnim systému.
Informace nesmi byt zastaralé.

Rizeni udalostmi - Z velkého mnozstvi dat musi systém automaticky upozorfiovat
na nestandardni situace, aby pracovnik mohl init rozhodnuti.

Flexibilita — systém musi byt schopen reagovat na zménéné potieby uzivatell a
zéakaznik(. Musi poskytovat data podle specifickych poZadavk( individuéinich
zékaznikq.

Vhodny format prezentovanych informaci — vystupy systému musi obsahovat
spravné informace ve spravné strukture a sekvencich. [1]

Materialovy tok je fizeny pohyb materidlu, provadény zpravidla pomoci

manipulaénich, dopravnich, prfepravnich a pomocnych prostiedkll a zafizeni cilevédomé

tak, aby material byl k dispozici na daném misté, v potrebném mnozstvi a v ofekavané

kvalité, v pozadovanou dobu a s pfedem uréenou spolehlivosti. Materialovy tok je uvaden

do pohybu fidicimi signaly, které jsou soucasti informaéniho toku. [6]
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nékup planovani planovani zpracovani
materialu vyroby objednavek
Zadanky plan potfeby hlavni
na material materialu vyrobni
plan
nakupni vyrobni objednavky
objednavky pfikazy zakaznikd

dodavatelé zakaznici

suroviny,
nakupované dily

hotové
vyrobky

) ) ﬁ materidlovy tok
proces misto zdsoby

————> informacni tok

Legenda:

Obr. €. 1: Vzorové schéma materialového a informacniho toku vyrobniho podniku

Mezi nejCastéjsi logistickeé cile soucasné praxe patfi:

L

zvyseni spolehlivosti dodacich Ihdt,

L

zkraceni pribézné doby vyroby, sniZzeni naklad( na dopravu, skladovani a
manipulaci a baleni,

snizeni urovné rozpracovaneé vyroby,

zvyseni vystupnosti materialového toku,

zvyseni Urovné sluzeb zakaznikim bez zvy$eni provoznich nakladd,

snizeni naklada na materialové vstupy,

zvyseni produktivity kapacitnich i technologickych kooperaci,

L

zvyseni spolehlivosti predikce (planovani) poptavky atd.

Elektronicka vyména dat (EDI, Electronic Data Interchange) je jednim ze
zasadnich predpokladu pro efektivni dalkovou komunikaci mezi obchodnimi partnery. EDI
je mezipodnikova vyména obchodnich dat ve standardni formé zpracovatelné na pocitaci.
Uplatnéni EDI v hospodarské praxi znamena prechod od vymény dat vazanych na
papirové nosice k elektronické, bezdokumentové formé. Nasledkem toho se radikalné
snizuji naklady na vyménu dat a doba na predani jedné zpravy se zkracuje z nékolika dnd
na nékolik sekund, snizuje se chybovost a vznikaji personalni uspory. Nedochazi tak ke
zpozdéni v toku informaci a informace jsou presnéjsi, zlepsuji se i sluzby zakaznikim.
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Prechod k EDI sekundarné znamena i zrychleni hmotnych obé&hovych proces(l a obratu
finanénich prostfedkl. Zavedeni EDI tedy pfinasi znaénou konkurenéni vyhodu. [1]

Incoterms je soubor vykladacich pravidel obchodnich dolozek vydany
Mezinarodni obchodni komorou (ICC) uréujici povinnosti smluvnich stran pfi dodavce
zbozi. Jsou to pravidla kdy, kde a jak dochazi k prechodu nakladli a rizik z prodavajiciho
na kupujiciho. Pouzivaji se tak, Zze se na né vyslovné odkazuji smlouvy v mezinarodnim
obchodnim styku. Incoterms 2000 maji tyto ¢tyii skupiny dolozek:

¢ E (Departure) = odebrani,

¢ F (Main carriage not paid by seller) = hlavni pfepravné neplaceno prodavajicim,
¢ C (Main carriage paid by seller} = hlavni pfepravné placeno prodavaijicim,

¢ D (Arrival) = dodani. [19]
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3. Analyza zakladnich logistickych proces, feSeni evidence materidlovych
toku

3. 1. Vychodiska pro materialovy a informaéni tok ve firmé Benteler

Firma Benteler navazala v nedavné dobeé spolupraci s firmou C.S. Cargo, ktera se
zabyva logistickymi sluzbami. C.8. Cargo poskytuje firmé Benteler kompletni servis
tykajici se externiho skladovani, dopravy a kontroly vstupniho vyrobniho materialu.

Logistické centrum C.S. Cargo se nachazi v Liberci v prumyslové zoné, ve
vzdalenosti 15 km respektive 20 minut od zavodu &. 0357 v Chrastaveé a 10 km respektive
15 minut od zavodu ¢ 0355 ve Strazi nad Nisou. Plocha logistického centra je 3 000 m?,
s kapacitou aZz 10000 paletovych mist, moznosti odbavit 50 nakladnich automobil(
denné.

Logistické centrum poskytuje komplexni logistické sluzby. Konkrétné jde o:
¢ komplexni skladovou evidenci s moznosti pfipojeni na zakaznické systém,
e piipravu, kompletovani a baleni zbozi véetné jeho pfipadného rozvozu,
¢ evidence zbo2i na zdkladé snimani ¢arovych kédu,
¢ kompletni celni sluzby vCetné poradenstvi v této oblasti,
¢ navrhy a vypracovani logistickych projektd,
¢ poradenstvi v oblasti logistiky,
¢ moznost vybéru systému skladovani (FIFO, LIFO, ...},

o vySkové regaly — prestavitelnost dle pozadavkl zakaznika,

¢ pouziti moderni manipulaéni techniky (regalové zakladace, vysokozdvizné a
plosinové voziky),

e vyuziti krytych ramp pfi nakladce a vykladce zhozi,

¢ moznost skladovani i v jinych strategicky dileZitych centrech celé CR. [20]

Logistické centrum pouziva vlastni informacni systém SPEIS pro fizeni
materialovych toku a lidskych zdrojl. Pro komunikaci s dodavateli a zakazniky vyuZziva
zpravy EDI (Electronic Data Interchange). Spoluprace firmy Benteler s logistickym
centrem piedpoklada evidenci vstupniho vyrobniho materidlu, hotovych vyrobka i
prazdnych oballl v informaénim systému obou stran a vzajemnou vyménu dat.
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Obr. &. 3: C.S. Cargo — kryté rampy pro nakladku a vykladku zbozi

Prepravu mezi logistickym centrem a dvéma zavody =zajistuji 3 nakladni
automobily (2 pro zavod v Chrastavé a 1 pro zavod ve Strazi nad Nisou) s celkovou
dodavkou cca 660 palet denné ve dvousménném rezimu. Pocet nakladnich automobil(i
pro pravé vznikajici zavod v Rumburku jesté bude urcen podle potfeb tohoto zavodu.
Perioda jizd je dana vzdy dle mnozstvi odvolaného materialu pro dany zavod.

28



Pro evidenci materialového toku v informaénim systému pouzZiva firma Benteler
technologii ¢arovych kédu (Bar Coding). Ta je nejrozsifenéjsi a také nejlevnéjsi formou
automatické identifikace ve svété.

Informaéni systém uzivany formou Benteler se nazyva SAP R/3. Ten je tvoren
vice moduly — pro ruzné oblasti firmy: Finanéni uéetnictvi a Majetek, Sprava finan¢nich
prostifedk(l a majetku, Investiéni management, Controlling, planovani, fizeni a sledovani
projektd, Odbyt a distribuce, Materialové hospodafstvi, Planovani a fizeni vyroby, Udrzba,
Quality management, Personalistika a mzdy.

SAP R/3 - modul Materidlové hospodarstvi je urCujici pro materidlovy a
informacni tok ve firmé. Tento modul v ramci integrovaného systému pokryva viechny
¢innosti materialového hospodarstvi od materialovych dispozic pres nakup az po evidenci
zasob a spravu skladovych mist. Pomoci automatické aktualizace dat vytvarii dispozice
dle planu nebo metodou fizené spotfeby poZadavky na externi nakup nebo na viastni
vyrobu, Ty potom automaticky spoustéji navazujici funkce podmodulu Nakup, jako jsou
objednavky nebo odvolani kontraktu.

Pfi pfijmu materidlu pouziva systém odkaz na objednavku kromé jiného k zapsani
a pfifazeni dodavky a k automatické kontrole uplnosti nebo prekroéeni dodavky. Evidence
zasob podle mnozstvi mUze byt bezprostiedné spojend s materialovym uéetnictvim
pomoci automatické aktualizace ucetnich hodnot materialu. Podmodul Evidence zasob
piebira spravu skladovych zasob az po spotiebu materialu.

Podmodul Sprava skladl uzavira funkéni spektrum modulu materidlového
hospodarfstvi. Systém nabizi rlizné varianty pro vytvareni individudlnich zaskladiovacich
a vyskladnovacich algoritmd a vedeni zvlastnich druhl  skladl. Funkce
decentralizovaného systému podporuji predevsim v3echny skladové pohyby, pficemz
inicializuji vzniklé pozadavky na prepravu a fidi jejich zpracovani. Jako dopinék
k materidlové orientované inventure umoznuje systém inventuru zameéfenou na skladova

mista.

Funkce modulu Materialové hospodarstvi:

e Nakup - vsystému SAFP Ize fesit nakup jako centralni, tzn. Ze vSechny
objednavky, kontrakty, plany dodavek zpracovava oddéleni nakupu. Vice
pozadavkl na objednavku Ize koncentrovat do jedné objednavky a tim dosahovat
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mnoZstevnich slev. Funkce vyhodnoceni dodavatell umoZiuje vybér
ngjvyhodnéejsiho dodavatele.

¢ Nakupni informaéni systém - poskytuje silny nastroj pro shromazdovani,
sumarizovani a vyhodnocovani informaci v databazi nakupu. Nakupni informaéni
systém je soucasti logistického informaéniho systému, knémuz patfi také
informadéni systém vedeni zasob, odbytu a vyroby. Pomoci verzi analyz Ize
vyhodnocovat odchylky od zadaného planu a pod.

e Sprava skladl — poskytuje moznost vést v systému SAP fizeny sklad, napi.
regalovy zakladac.

¢ Evidence zasob - podmodul evidence zasob fesi mnoZstevni a hodnotovou
evidenci zasob s vazbou na zaucétovani véech pohybl materidlu na skladé —
piijmy, vydaje, preuétovani a preskladnéni. VSechny pfijmy materidlu Ize
uskuteériovat proti dfive vystavenym objednavkam, ocenéni materialu na skladé je
mozné ve standardnich nebo variabilnich cenach. Pomoci dispozic Ize u materialu
udrZzovat pojistnou zasobu. Systém umoznuje pouZivat ¢arové kddy na vstupu i
vystupu ze skladu a pomoci pfipravenych program( (batch-inputt) i davkové
vstupy Udajd. V systému SAP Ize u skladovych materiald sledovat dobu expirace,
j& mozné napojeni na internet. Jednou z funkci modulu je i provadéni inventur
skladd.

¢ Likvidace faktur — provadi se proti objednavkam, pfi zadani faktury do systému se
pomoci simulace zauétovani provadi vécna, cenova a pocetni kontrola spravnosti
udaju na faktufe. Systém umoZfiuje i zadavani planovanych i neplanovanych
vedlejsich nakladu v likvidaci faktur (clo, doprava, ...).

Neoddélitelnou soucasti modulu Materialové hospodarstvi je téz podpora Ffizeni
jakosti ¢asto oznadovana jako modul Quality management, zaméfena na vykonavani
technickych kontrol, evidenci kontrolnich nalezl, postupl atd. Cela funkénost podporuje
znamé standardy fady norem SO 9000, FDP/GMP a dalsi. [21]

Benteler uziva tyto dvé dolozky Incoterms 2000:

o DDU (Delivered Duty Unpaid) — s dodanim na hranici (... ujednané misto})
Naklady a riziko pfechazi na kupujiciho jakmile odbavené zboZi bylo dano
k dispozici pro vyvoz v ujednaném misté pred celni hranici sousedni zeme.
Prodavajici ma za povinnost poskytnout kupujicimu obvykly dopravni doklad,
skladni list, vydaci list, nalodovaci potvrzeni nebo podobny doklad a zajistit
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rubopisem nebo jinym zpQsobem vydani zboZi kupujicimu nebo na jeho fad
v ujednaném misté. Dale ma zaplatit veskeré celni poplatky a davky, vnitrostatni a
spotiebni dané, statistickeé poplatky vybirané v zemi odeslani ¢i jinde az do
okamziku, kdy dava zbozi k dispozici kupujicimu.
e FCA (Free Carrier) — vyplacené dopravci (... ujednané misto)

Prodavajici je povinen pfedat dodavané zbozi vujednaném misté dopravci.
Zpusob dopravy a dopravce voli kupujici. Jestlize kupujici neudal pfesné misto,
muZe prodavajici volit mezi mistem nebo stanovenym pasmem, kde dopravce
pfevezme zbozi do své péce. Na kupujiciho prechazeji okamzikem prevzeti zbozi
dopravcem naklady a rizika spojena se zbozim. Kupujici ma rovnéz za povinnost
hradit celni poplatky a davky z divodu vyvozu, vylohy s osvéd¢enim o plvodu a
konzularni poplatky. [19]

First In — First Out (FIFO) princip udava, Zze vstupni vyrobni material, pfipadné
sériové dily, které byly pfijaty jako prvni, budou také jako prvni opét spotrebovany,
respektive zpracovany. Toto je mezi jinym dllezité s ohledem na zpétnou sledovatelnost
vstupniho vyrobniho materialu a sériovych dilll v pfipadé ru¢eni. Nutnosti je dodrzeni
FIFO principu pomoci organizac¢nich opatieni, napfiklad tim, ze materiél je uskladnén tak,
Ze nejdfiv je spotfebovan ten nejdfive dodly. Jedna dodavka nebo jedna sarZze se maZe
skladat z vicero oballl nebo obalovych jednotek od jednoho materidlu. [1]

Jsou-li obalové jednotky oznaceny jednim &islem Sarze, je spotieba provadéna po
davkach. Jedna sarZe se muzZe pfitom rozdélit na vice dodavek. Zasadné je vSak
stanovené, ze cela dodavka bude spotiebovana dfive, nez bude zpracovan material
Z nové dodavky.

Principy FIFO plati také pro dal$i zpracovani rozpracované vyroby v zavode, pro
vnitrozavodovou dopravu, skladovani, dodavky a pro expedici.

V kazdém pripadé je vyzadovano takové oznaceni materiall a vyrobky, aby byl
zajistén FIFO princip. Dodrzovani FIFO principu  je  kontrolovano namatkové
v pravidelnych intervalech. Toto namatkové kontrolovani je zajisténo pomoci pravidelnych
procesnich a systémovych auditl. Pokud se zjisti, 2e FIFO princip v jednotlivych
pfipadech neni dodrzen, jsou zavedena opatfeni pro jeho dodrzovani a sledovani jejich
provedeni.
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Personal, kterd je povéfen skladovanim a transportem materialll a vyrobkl, je
miniméalné jednou roéné proskolen o dlleZitosti FIFO principu a jeho dodrZovéani
prostfednictvim odpovédnych Géastnikii procesu. Novi pracovnici nejsou progkoleni
pouze teoreticky, nybrz téz pfimo v provozu, v souvislosti s mistnimi specifickymi
podminkami, pfipadné odliSnymi pracovnimi postupy.

Odstavné plochy / sklady — Pro skladovani vstupniho vyrobniho materidlu a
sériovych dilll jsou potfebné Géelné vyvaZené a zietelné oznadené odstavné plochy.
Oznaceni téchto odstavnych ploch je provedeno tak, ze tyto plochy je mozné bez
problému identifikovat i pfi jgjich maximalnim mozném vyuziti.

Oznaceni skladli materidlu a odstavnych ploch ve firmé Benteler:

¢ 005 - logistické centrum (externi sklad)

¢ 010 — predvyrobni sklad

¢ 050 - odstavné plochy ve vyrobni hale, pfipadné hned u stroje
¢ 080 — vyrobni sklad (pro rozpracovanost)

¢ 090 — expedi¢ni sklad

3. 2. Materialovy a informacni tok ve firmé Benteler

3. 2. 1. Nakupni plan dodavek

Pracovnici dispozice firmy Benteler provadeji rozvrzeni nakupniho planu dodavek
(obsahuje dobu projektu a celkove mnozZstvi) vstupniho vyrobniho materialu
vinformacnim systému SAP. Dale predavaji informace o zménach v kmenovych datech
dodavatelll, vstupnich vyrobnich materialt a prazdnych oball logistickému centru. Zmény
jsou pfedavany pomoci Priivodky zménového fizeni a aktualizované databaze dil(l.

Rozvrzeni nakupniho planu dodavek vstupniho vyrobniho materidlu je

v elektronické podobé k dispozici véem dodavatelim, logistické centrum obdrzi

aktualizace vzdy automaticky.
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Podle potieb zakaznikl ¢ini pracovnici dispozice odvolavky (rozvrzeni dodavek dle
mnozstvi a Casu) na vstupni vyrobni material. Kazda odvolavka obsahuje:
* presny plan dodavek (datum, mnozZstvi) na mésic,

» tydenni souhrny, predpovéd na pul roku.

V pfipadé, Ze dodavatelé nedisponuji elektronickou vyménou dat (EDI), jsou

odvolavky zasilané nej¢astéji faxem.

3. 2. 2. Dodavka od dodavatele

Vybrani dodavatelé potvrzuji dodavku pomoci EDI zpravy, ktera je odeslana do
logistického centra. Dodavatel je povinen oznacit jednotlivé manipulaéni jednotky
v dodavce prepravni etiketou dle standardtl VDA (VDA Stitek). V pfipadé sbérné palety
oznacuje dodavatel matric¢ni zavéskou kazdy material.

LC - Logistic Center Benteler CR k.s.
Information Flow Description / jedine&ny LB kod

LC{LMUMMAMIRIRTRIA
453 03 Stra F nad Nisou :
o ——. TEvOOZ2eE
Na zev dodavatele
40078853 [ 123 45 Adresa dodavatele FIFO A

i e
83000171 A
BT -2z

180 T
MW evosor 31 a
I 1 1 LVWUOO‘I - -
B 11T e
LTI — lﬂl!ﬂllﬂllﬂl\HﬁlII\M\IIINIIWIHMII[IHIIP — o
Obr. €. 5: VDA stitek BENTELERY

Automotive
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VDA stitek obsahuje tyto Udaje:
¢ oznadeni pfijemce materialu,
¢ misto vykladky,
¢ Cislo dodaciho listu,
¢ adresu dodavatele,
¢ vahu netto,
¢ vahu brutto,
e pocet oballl (vnitfnich),
o Gislo zbozi zakaznika,
¢ Mnozstvi,
¢ oznaceni dodavky, vykonu
o dislo zbozi dodavatele,
¢ oznaceni obalu,
o Cislo dodavatele,
¢ datum dodavky,
¢ zmeénovy stav konstrukce = datum technické zmény,
¢ (Cislo baleni,

¢ dCislo SarzZe.

3. 2. 3. Piijem a vstupni kontrola vstupniho vyrobniho materialu

V logistickém centru je provedena vstupni logisticka kontrola véetné nezavislého
pfijmu. Zbozi je nacteno skenerem a Udaje jsou porovnany s dodacim listem a
materidlovym listem. Je provedena kontrola celnich dokumentu.

Logistické centrum dodrzuje davkové FIFO. Veskeré obaly jsou znaceny
jedineénym d&islem obalu (LB kod), k némuz jsou pfifazeny veskeré uvedené udaje z VDA
stitku. K jedineénym Eislim jsou déle pfifazeny kontrolou kvality abecedni pismena dle
FIFO a tyto udaje jsou zaznamenany do informacniho systému SPEIS logistického centra.
SPEIS automaticky vygeneruje EDI zpravu, ktera je zaslana do informaéniho systému
Benteleru SAP, kde je automaticky zaznamenan pfijem materialu.

V pfipadé piijmu poskozenych oball je tato udalost zdokumentovéana, dané
poskozeni je zapsano do informacniho systemu SPEIS logistickeho centra a o této
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udalosti je informovan pfislusny disponent a pracovnik pfijmu materialu firmy Benteler. Po
vycisleni néklad( na viceprace jsou zaslany disponentovi Benteleru.

Vstupni kontrolu kvality materidlu provadeéji pracovnici Benteleru, kde kazdou
obalovou jednotku oznadi kédem kvality v pfislusné barvé a pfidéli pismenkové FIFO.
Pismenkové FIFO slouzi ke zpétné dohledatelnosti a uruje poradi, v jakém byl material
pfijat do skaldu. Modul informaéniho systému SAP Quality management automaticky
vygeneruje navod ke vstupni kontrole (viz. pfiloha ¢.1: Navod ke vstupni kontrole
materialu) na dodany material (napi. trhaci zkousky, vizualni kontrola, kontrola zavitu,
atd.)

Po vstupni kontrole mize byt material:
¢ uvolnén bez vyhrady (FIFO — Zluta),
¢ zablokovan — nesmi se zpracovavat (FIFO — Cervena),
¢ zablokovan pro dalsi upravy (FIFO = modra),

¢ uvolnén k expedici (FIFO - zelena).

Po provedeni vstupni kontroly a uvolnéni je material zafazen do skladu. Pracovnik
logistického centra naéte LB kéd daného baleni a informaéni systéem SPEIS mu
automaticky nabidne pozici, kam ma dané baleni zaskladnit. Pfi umisténi obalu do
vygenerované pozice skladu pracovnik také nacéte a tim pfifadi k obalu &arovy kéd pouzité

pozice,

V pfipadé operativnich pfimych dodavek od dodavateld do predvyrobniho skladu
Benteleru provadeéji prijem, logistickou a vstupni kontrolu kvality pracovnici Benteleru.
Pokyn k operativni pfimé dodavce materialu davaji vyhradné disponenti firmy Benteler.
Pozadovany vstupni vyrobni material je slozen v zavodé, pracovnici logistiky potvrdi
odebrane potfebného mnozstvi na dodacim listé a zbyvajici ¢ast je sloZzen v logistickém

centru.

3. 2. 4. Dodavka z logistického centra do piredvyrobniho skladu

Pracovnici dispozice objednavaji dodavky vstupniho vyrobniho materidlu
Z logistického centra na zakladé evidence spotfeby materialu ve vyrobé nebo na zakladé
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dalsi potfeby. Firma Benteler eviduje materialovy tok z pfedvyrobniho skladu do vyroby.
Zprava o tomto pohybu je automaticky zasilana do informaéniho systému SPEIS
logistického centra. Hlaseni o spotiebé materialu je predavano ve mnozstvi zohlednujici
ucelena baleni, ¢imz se eliminuje nestandardni mnozstvi v baleni od dodavatell.

Logistické centrum vystava a dodava vstupni vyrobni materidl do predvyrobniho
skaldu na zakladé objednani. Pracovnici logistickeho centra odepi$i vstupni vyrobni
material ze stavu skaldu logistického centra a dodaci list je automaticky odeslan do
informadniho systému SAP Benteleru.

3. 2. 5. Piijem vstupniho vyrobniho materialu v predvyrobnim skladu

Pracovnici logistiky Benteleru provadégji pfijem vstupniho vyrobniho materialu do
informaéniho systému SAP na zékladé elektronickych dodacich listll z logistického centra.
Na zakladé pfijmu se automaticky vygeneruje elektronicka zprava, ktera je takeé
automaticky zaslana do informacniho systému SPEIS logistického centra.

V predvyrobnim skladu se udrzuje takova zasoba vstupniho vyrobniho materidlu,
aby pokryla potfebu vyroby na 2 smény.

3. 2. 6. Prazdné obaly

Po spotfebé vstupniho vyrobniho materialu se prazdné obaly (pokud se prazdné
posilaji zpét dodavatelim) odesilaji do logistického centra. Po vykladce vstupniho
vyrobniho materidlu v prfedvyrobnim skladu je nakladni automobil nalozen prazdnymi
obaly a odeslan do logistického centra, kde je provedeno prevzeti, zapfijmovani na
zékladé dodacich listt a uloZeni do skladu.

Prazdné obaly jsou dle pokynl disponenta préazdnych oball odesilany
dodavatelllm z logistického centra. Pracovnici Benteleru elektronickou cestou dodaiji
pokyny k dodavce a privodni dokumenty (dodaci listy) jsou vystaveny v logistickém
centru. To pak provadi dodavku prazdnych oballl dodavateli dle pravodnich dokument.
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3. 2. 7. Interni tok materidlu a informaci

Podle potieby vyroby je manipulacni technikou material premistén z predvyrobniho
skladu pfimo k vyrobni stanici. Obsluha stanice naskenuje jedineény LB kod z VDA Stitku,
¢imz provede otevieni daného obalu. Vinformaénim systému SAP se automaticky
zaznamena pirevedeni obalu z pfedvyrobniho skladu do vyroby.

Po zpracovani vedkerého materidlu z obalu obsluha opét naskenuje LB kod z VDA
stitku, ¢imz provede uzavieni daného obalu. Obsluha dale sejme VDA stitek z obalu a
viozi hod do sbérné schranky. Obsah sbérnych schranek vybira v pravidelnych
intervalech materidlovy dispecer, ktery nasledné provadi naskenovani LB kédl a zadava
objednavku formou EDI zpravy do logistického centra.

Formy vystavovani objednavek do logistického centra:
¢ bezprostfedné po spotfebeé — uzavieni obalu naskenovanim LB kdédu,
¢ po spotfebé pfes materidlového dispecera,

¢ na zakladé planovani vyroby v informacnim systému SAP.

Prvni dvé formy vystavovani objednavek do logistického centra funguiji v obou
zavodech Benteleru dle urovné zavedeni elektronického sbéru dat ve vyrobé. Treti forma
je planovana do budoucna s prohloubenim funkci informaéniho systému SAP. Vyhodou
planovani vyroby v informaénim systému SAP pro materidlové hospodareni je takt, ze
nebude nutné drzet zasoby material(l na dvé smény, &imZ dojde k Uspofe skladovacich
ploch, nakladl na manipulaci a vazanosti kapitélu v zasobach.

Pfi vzniku rozpracovanosti ve vyrobé dochazi k zakladani nového obalu. K obalu je
obsluhou pfidélen interni Stitek, na kterém jsou jiz predtisténé potiebné Udaje tykajici se
rozpracovanosti. Predtistén je také jedineény Bl kéd pro interni stitky. Naskenovanim Bl
kédu ze stitku obsluhou dochazi k pridéleni jedineéného Bl kédu k danému obalu.
Obsluha zafizeni opétovné provede naskenovani Bl kédu, ¢imz dojde k otevieni obalu.

Po naplnéni daného obalu provede obsluha naskenovani Bl kodu a ¢arového kédu
uréujici mnozstvi rozpracovanosti v obalu. Pokud je v obalu mensi pocet rozpracovanosti
nez udava interni S$titek, obsluha zacerni &arovy kéd urlujici pocet a ruéné dopise
skuteny pocet rozpracovanosti v obalu. Obsluha jesté zadava podle FIFO kéd uvolnéni,
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Cili Zluté kolecko (znaci, ze obal je uvolnén bez vyhrady) s Cislici udavajici poradi obalu.

Informacni systém SAP automaticky vygeneruje kéd FIFO pro dany obal a obsluha ho

zapise na interni stitek. Timto je obal uzavren a je pfipraven pro dal$i zpracovani.

Production Traceability

Benteler CR k.s.

New internal material label in Czech plants according to new standard
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Obr. &. 6: Interni stitek pro rozpracovanost ¢i hotové vyrobky

Manipulacni jednotky s hotovymi vyrobky vznikaji bud pfimo ve vyrobé (napf. po

lakovani) nebo v prebalovné. Kazdému obalu je pfidélen interni Stitek s jedine€nym Bl

koédem, skuteCnym poctem vyrobk( v obalu a dalsimi potfebnymi Udaji. Informacéni systém

SAP automaticky vygeneruje kéd FIFO pro dany obal a obsluha ho zapise na interni

Stitek. Timto je obal uzavien a je pfipraven pro uskladnéni v expediénim skladu.

Kéd FIFO na internim Stitku se sklada ze dvou a Ctyr pozic pro Cislice. Prvni dvé

Cislice udavaji mésic, ve kterém byl obal zalozen a nasledujici Ctyfi Cislice udavaji poradi

obalu v daném meésici. FIFO na obrazku ¢. 6 tedy oznacuje paty obal, ktery byl zalozen

v meésici fijnu.
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3. 2. 8. Expedice

Na zakladé objednavky od zakaznika dochazi k expedici hotovych vyrobk(.
Pracovnik expedice provede vychystani dodavky dle principu FIFO, vyhotovi dodaci list
(obsahuje hlavné podet kusl vyrobkd, pocet oball, podet vyrobkd v jednom obalu). Pfi
nakladce oball kontroluje pracovnik expedice spravnost udajl zinternich §titkd a
dodacich listd. Nasledné vyméni interni $titek za expediéni VDA stitek. Expediéni VDA
stitek obsahuje mimo jiné jedineény LB kod, ke kterému je pfifazen IB kéd z interniho
stitku, ¢imz je zaruCena zpétna sledovatelnost. Expedici interni stitek fyzicky zanika a
vinformacnim systému SAP je dale archivovan. Formu expediéniho VDA Stitku uréuje

sam zakaznik.

Dopravce je vybaven potfebnymi dokumenty a dodavka je pfepravena
k zakaznikovi. Zakaznici zpravidla disponuji svou vlastni dopravou a tu také sami hradi.
Firma Benteler na zakladé nakupniho planu dodavek objednava dopravu a naklada
vyrobky v Sasovém predstihu, aby nedochézelo ke zpozdeéni dodavek.

3. 2. 9. Zpétna sledovatelnost

Firma Benteler ruci za kvalitu svych vyrobka po dobu jejich Zivotnosti (pramérné
15 let). Zpétna sledovatelnost je proto vyZzadovana u v§ech vstupnich vyrobnich materialu,
u rozpracované vyroby i u hotovych vyrobku. Je nutné, aby zpétnou sledovatelnost byli
schopni zajistit jak sama firma Bentelet, tak jeji dodavatelé, subdodavatelé i zakaznici.

Pfi selhani vyrobku zakaznik oznaci nastalé chyby a uda dislo pfislusného
dodaciho listu &i jedineény LB kdd manipulaéni jednotky, kde se Spatny vyrobek nachazel.
Benteler ma ve svém informacénim systému SAP od kazdeho LB kédu z expediéniho VDA
listku vazbu na IB koéd z interniho listku a na jeho zakladé je schopen dohledat veskeré
Udaje, které se tykaly zpracovani pfislusného vyrobku (napf. jaky material do vyrobku
vstupoval, terminy od — do kdy byl material zpracovan, kdo vyrobek zpracovaval, jaké
probéhly kontroly, parametry a specifické podminky ve vyrobé apod.) Pokud Benteler
zjisti, ze problém byl jiz u nakupovaného materialu, dohleda na zakladé LB kédu a
dodaciho listu dodavatele daného materialu. Dodavatelé pak musi prokazat, ze vady na
materialu nenastaly u néj. Pokud toto nedokaze prokazat, nese odpovédnost za vady

40



materialu a provadi nahradu zakaznikim. Pokud dodavatel prokaze, Ze vady nenastaly na
jeho strané, dochazi k patrani u dal$ich subdodavatell.

V pfipadé, ze ve vyrobnich procesech dosud neni zaveden elektronicky sbér dat,
je FIFO wytvafeno manuélné pracovniky ve wvyrobé (také u prototyp(l, pfedsérii a
nahradnich dilG). Obsluha pak na interni $titky dopliiuje pocty kust v obalu, své osobni
¢islo a hlavné datum popfipadé pofadove Cislo obalu v mésici. Datum tak piebira funkci
elektronického FIFO a podle néj se obaly fadi na dalsi zpracovani ¢i k expedici.

Manualni FIFO vytvari prostor pro chyby obsluhy. Jedna se o otazku cCitelnosti a
spravnosti ruéné zadavanych adajll a o spolehlivost obsluhy, Ze skuteéné princip FIFO
dodrzi. U elektronicky vedeného FIFO tyto chyby nehrozi, protoze informaéni systém SAP
pfi poruseni FIFO okamzité obsluhu o chybé informuje a chybu zaznamenava.

3. 2. 10. U&tovani vyroby

Informadni systém SAP umoZiiuje pracovnikim dispozice aktualni prehled o stavu
zasob. Pfi kazdém preskladnéni zasob vstupniho vyrobniho materidlu, rozpracované
vyroby a hotovych vyrobkd dochazi ke skenovani informaci z VDA &i internich $titk(l, a tak
je vinformaénim systému zaznamenan jejich pohyb (napf. ubytek materidlu a nasledny
piirQistek rozpracovanosti ve vyrobé & hotovych vyrobki).

Aktualni prehled o skute¢néem stavu zasob v jednotlivych skladech poskytuje

prostor pro jejich efektivnéjsi pofizovani, pro planovani a vyuziti skladovych ploch a
podruzné i pro planovani rozpracovanosti a hotovych vyrobku.

41



4. Pfipadova studie vybranych procesu s uplatnénim elektronického sbéru a
vyhodnoceni dat

4. 1. Charakteristika vybraného projektu v zavodu Chrastava

Firma Benteler vyrabi v zavodu Chrastava mimo jiné centralni trubky do osobnich
automobilll. Zakaznikem tohoto vyrobku je slovenska spoleénost SAS, kterd centralni
trubky déle zpracovava pro automobilky Porsche a Volkswagen. Pracovni oznaceni
tohoto projektu je Colorado.

Centralni trubka se vyrabi ve dvou provedenich. Levé provedeni je uréeno pro
automobily s fizenim umisténym na pravé strané vozu. Pravé provedeni je uréeno pro
automobily s fizenim umisténym na levé strané vozu. Primérma vyrabéna mnoZstvi jsou:

e 660 kust levé centrélni trubky denné,

¢ 80 kus( pravé centralni trubky denné.

4. 2. Usporadani vyrobniho procesu v zavodu Chrastava

Uspofadani vyrobniho procesu a jeho zmény zavisi na typu a opakovatelnosti
vyroby. Rozmisténi stroju by mélo byt optimalizovano tak, aby bylo hospodarné pro rlizné
vyrobky a rdzné technologické postupy. Nebezpeéi tedy spociva vraznosti pohybu
vyrobku, materialh, pfipravki a dokumentace vyrobnim procesem.

V pfipadé hromadné vyroby je uéelné vénovat velkou pozomost usporadani
vyrobniho procesu jiz béhem pfipravy vyroby. Dochazi zde totiz k nepretrzité vyrobé
velkého mnozstvi stejnych nebo podobnych produktl. Nevhodné usporadani vyrobnich
objekti a skladovacich ploch, $patné prostorové uspofadani pracovnich mist, stroj0 a
zafizeni zplUsobuje nezadouci zvy$ovani logistickych nékladd. | malé neefektivnosti
v prostorovém uspofadani procesu jsou vyrazné znasobeny velkou mirou opakovanosti
v hromadné vyrobé. Zasadni otdazka tak nastava pii volbé dopravniho systému
(dopravniky, voziky apod.), druhu manipulaéni jednotky (palety, kontejnery, obaly apod.},
skladovaciho systému (umisténi skladl, regélové zakladaée apod.) a vybaveni pracovist.
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Reseni spravného uspoiadani vyroby se v zasadé tyka:

e Casoveé struktury vyrobniho procesu a organizace prace,

e prostorové struktury vyrobniho procesu véetné materidlovych a informacénich tok(
ve vyrobé,

e systému obsluhy vyroby.

Zatimco c¢asovou strukturu a organizaci prace lze béhem vyroby prabézné
aktualizovat pomoci Casovych a pohybovych studii, feSeni prostorové struktury je méné
dynamické a musi byt vypracovano s delsim ¢asovym vyhledem.

Vstupni vyrobni material

v 4 A

Hydroform

v

Laser

¢ h 4 h 4

1. Uroven svarovani 1. bodové svarovani 2. bodové svarovani

v v ]

2. Uroven svarovani

v

Mérka

v

Konecéna kontrola

v

Expedice

Obr. &. 7: Schéma vyrobniho procesu centralni trubky Colorado

V dobé, kdy vznikal projekt Colorado, nebyla hala zavodu Chrastava kapacitné
plné vytizena a vyrobni stroje zde byly rozmistovany podle funkéniho hlediska. Vznikla
tak oblast se stroji napf. pro lisovani, oblast se svarovacimi stanicemi Ci oblast lakovny,
aniz by se plné zohlednily logistické aspekty jednotlivych existujicich i pripravovanych
projektd.
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Problém ne pfili§ $tastného rozmisténi vyrobnich zafizeni se umocnil pravé
v pozdéjsi dobé, pii realizaci dal$ich projektt. Postupné tak vznikala situace, ve které jiz
neni mozné vyuZivat plvodni krat$i cesty pro manipulaci a pfemistovani materialu a
rozpracované vyroby ve vyrobnim procesu. Doslo k natazeni a neefektivnimu smérovani
cest mimo nebo i proti proudu procesu.

4. 3. Popis procesu vyroby v zavodu Chrastava

Vstupni vyrobni materidl pro vyrobu centrélnich trubek je dovazen do
predvyrobniho skladu na zakladé odvolavek pracovnik( dispozice firmy odesilanych do
logistického centra. Podstatnou ¢ast hotového vyrobku tvofi prave ocelova trubka, ktera je
umisténa v predvyrobnim skladu trubek v pozici 1 na layoutu zavodu (viz. obr. &. 8:
Schéma layoutu zavodu Chrastava). Ostatni druhy vstupniho vyrobniho materialu jsou

umistény v pozici 2 na layoutu.

Z pfedvyrobniho skladu se trubky podle potieb zafizeni pfemistuji pomoci
vysokozdvizneho voziku Kk lisovaci stanici hydroform (pozice 3 na layoutu). Zde dochazi
k jejimu zpracovani, ¢&ili ohybani do pozadovanych tvarl. Z hydroformu vzniké
rozpracovanost, ktera je skladovana pres ulicku v pozici 4 na layoutu.

Nasledujicim krokem ve vyrobnim procesu je laserovani a bezprostfedné také
svafovani (pozice 5 na layoutu). Laserovanim trubky dochazi k jeji povrchové upravé, coz
Zlepsuje uzitné vlastnosti finalniho vyrobku. Proces laserovani je v8ak pomalej$i nez
proces svafovani. Z divodl vyrovnani této Casové disproporce se vzdy o vikendu
laserem zpracovava jedna manipula¢ni jednotka navic, ktera pokryje tydenni rozdil mezi
laserem a naslednou vyrobou. Tento obal se vSak od laseru vraci zpét do skladu
hydroformovanych trubek (pozice 4 na layoutu) a v okamziku potfeby vyrovnani ¢asového
nesouladu ve vyrobé je dovazen opét ke svarovaci stanici (pozice 5 na layoutu). Timto se
manipulace (a naklady s ni spojené) s dotyénym obalem v podstaté nasobi &tyifmi.

Svafovani 1. stupné laserovaneé trubky spojuje trubku s dalsimi 12 druhy vstupniho
vyrobniho materidlu u levého provedeni respektive s 11 druhy materidlu u pravého
provedeni vyrobku. Pro svarovani levého provedeni centralni trubky existuji 2 svarfovaci
stanice a pro praveé provedeni 1 svafovaci stanice (jsou vyznadeny v pozici 5 na layoutu).
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Obr. &. 8: Schéma layoutu zavodu Chrastava




Soubézné s doposud popsanou vyrobou dochazi k vyrobé dvou rozpracovanosti
s oznacenim UBG 1 a UBG 2 pomoci bodového svarovani. Jejich oznadeni je rovnéz
v pozici 5 na layoutu. Vstupni vyrobni material pro obé rozpracovanosti se pfevazi pomoci
vysokozdvizného voziku z piedvyrobniho skladu na podestu. Podesta je umisténa nad
svarovacimi stanicemi a pfimo na ni probiha bodové svafovani a vznik rozpracovanosti
UBG 1, ktera vstupuje do obou provedeni centralni trubky (viz. pfiloha 1 a 2: Kusovnik
centralni trubky Colorado).

Soubézné s doposud popsanou vyrobou dochazi k vyrobé dvou rozpracovanosti
s oznacenim UBG 1 a UBG 2 pomoci bodového svarovani. Jejich oznadeni je rovnéz
v pozici 5 na layoutu. Vstupni vyrobni material pro obé rozpracovanosti se pfevazi pomoci
vysokozdvizného voziku z piedvyrobniho skladu na podestu. Podesta je umisténa nad
svarovacimi stanicemi a pfimo na ni probiha bodové svafovani a vznik rozpracovanosti
UBG 1, ktera vstupuje do obou provedeni centralni trubky (viz. pfiloha 1 a 2: Kusovnik
centralni trubky Colorado).

Pomoci nasypek dilll a vysokozdvizného voziku se materidl z podesty dostava ke
svarovaci stanici, kde se vyrabi rozpracovanost UBG 2. Tato rozpracovanost vsak
vstupuje pouze do levého provedeni centralni trubky (viz. pfiloha 1 a 2: Kusovnik centralni
trubky Colorado).

Ve stejnych svafovacich stanicich, kde probiha svafovani 1. Urovné dochazi i ke
svafovani 2. urovné, a to bez daldich uprav zafizeni. Do procesu svafovani 2. urovné
vstupuji zpracovana trubka, rozpracovanosti UBG 1 a UBG 2 (jen v pfipadé leveho
provedeni) a dalSich 13 druh( vstupniho vyrobniho materialu.

Po svarovani 2. urovné se svarenec presouva ke merce (je vyznacena v pozici 5
na layoutu), kde probiha montaz 4 druhd vstupniho vyrobniho materialu a také k ¢asteéné
kontrole. Kontrola zde spociva v méfeni technickych parametrl vyrobk(.

Nasledné jsou vyrobky presunuty ke koneéné kontrole (pozice 6 na layoutu). Zde
jeste dochazi ke vstupu 2 druhil materialu, ktery spodiva v nasunuti matic, a kontrola je
provadéna podle kontrolniho planu centralnich trubek Colorado. Baleni probiha v tésné
blizkosti kone¢né kontroly a vyrobky jsou premistény do expediéniho skladu (pozice 7 na
layoutu) pripravené k nakladce.
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elektronického sbéru dat v zavodé. Obsluha vysokozdvizného voziku pfi vstupu materialu
do predvyrobniho skladu naskenuje jedinetné LB kody z VDA $titkl a diky tomu vedi
pracovnici dispozice o umisténi materialu. Dal$i informace o umisténi zasob a pribéhu
vyroby véak nejsou zcela aktudini, protoze tok informaci ve vyrobé je provadén rucné

4. 4. Informaéni tok vyrobnim procesem v zdvodu Chrastava

Projekt Colorado byl uveden do provozu jeSté pred zavedenim systému

v papirové formé. Slouzi k tomu $titky, které nesou tyto pfedtisténé udaje:
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Stitky jsou barevné odli$ené podle principu FIFO:
¢ barva Zluta — obal je uvolnén k dalSimu zpracovani,
¢ barva ¢ervena — obal je zablokovan, nesmi se zpracovavat,
¢ barva modra — obal je zablokovan pro dal$i Gpravy,

¢ barva zelena — obal je uvolnén k expedici.

Kazdy novy obal pro rozpracovanou vyrobu nebo hotové vyrobky je oznacen
stitkem a po zpracovani jsou na stitek dopinény tyto udaje:
e datum — ma funkgci FIFO,
¢ podpis pracovnika, ktery zpracovani provedl,
e v pfipadé nestandardniho podétu vyrobkll v obalu se pfedti$tény Gdaj o mnoZstvi
zaderni a pracovnik dopise skuteény stav.

Po vyprazdnéni obalu se stitky z obalu snimaji a shromazduji na danych sbérnych
mistech. Shérna mist obchazi v pravidelnych intervalech materialovy dispeder, ktery stitky
vybira a provadi elektronické zaznamy o rozpracovanosti do informaéniho systému SAP.
Disponenti se tak dovidaji o mnozstvich a pohybu rozpracovanosti, ackoli s ¢asovym
zpozdénim.

Pfi expedici centralnich trubek je Stitek nahrazen expedi¢énim VDA stitkem
s jednoznaénym LB kédem. Kéd je elektronicky sniman a v informaénim systemu SAP se
tak aktudlné zaznamendva Ubytek hotovych vyrobkl. Zpétnou sledovatelnost je zde
zajisténa kédem FIFQ, ktery je z plvodniho stitku pfenesen na expediéni VDA stitek.

4. 5. Identifikace kritickych znaku jakosti interniho logistického procesu
v zavodu Chrastava

Interni logisticky proces je uzce provazan s prostorovym uspofadanim vyrobnich
procesll v zavodu (layoutem) a se systémem sbhéru dat v pribéhu vyroby. Pfi analyze
logistickych tok( vyrobnim procesem projektu Colorado je tedy nezbytné vychazet z jeho
prostorového usporadani a také z prostorového usporfadani vyrobnich procesd ostatnich
projektu.
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U&inny layout by mél vychazet z téchto predpokladis:

o efektivni vyuziti prostoru, zafizeni a lidi k zajisténi plynulého toku pozadované
produkce,

¢ odpovidajici tok informaci, komponent a osob,

o vysoka dostupnost pro zakaznika (zakaznik je zde chapan jako nasledujici ¢lanek
vyrobniho procesu),

¢ bezpetné pracovni podminky a vysoka zaméstnanecka uéast na zlepsovani.

4._5. 1. Prostorové usporadani projektu

Pfi realizaci projektu Colorado ve smyslu jeho prostorového uspofadani v hale
zavodu se vychéazelo zvolnych ploch, které byly v pfislusné dobé k dispozici a
Z funkéniho rozmisténi dosavadni vyroby. DoSlo tedy ktomu, Ze hydroformni lis byl
umistén na volné plose v teritoriu lisovny, ackoli tato pozice jiz od pocatku projektu
neumoznovala pifimy tok materialu a rozpracovanosti ve vyrobnim procesu a vzdalenosti
vyrobnich zafizeni jsou neumérné velké. (viz obr. & 8 Schématické layoutu zavodu
Chrastava, pozice 3). Manipulace s materialem je zde tedy neefektivni. Dopravni cesta
z piedvyrobniho skladu k hydroformu a ¢ast cesty z pifedvyrobniho skladu u hydroformu
k laseru se navic duplikuji.

Stejna situace nastala i pfi umisténi laseru, svarfovacich stanic a mérky na volnych
plochach v teritoriu svafovny (pozice 5 na layoutu). Vzdalenosti dopravnich cest zde opét
nejsou piimé, jsou nepiimérené dlouhé a také se duplikuji vzhledem Kk pifepravé od
svarovani ke koneéné kontrole (pozice 6 na layoutu).

Jak je uvedeno v kapitole 4. 3. Popis procesu vyroby v zavodu Chrastava, je
proces laserovani pomalej$i nez proces nasledujici operace, svarfovani. Pro vyrovnani
této Casove disproporce se vzdy o vikendu laserem zpracovava jedna manipulaéni
jednotka navic, ktera pokryje tydenni rozdil mezi laserem a naslednou vyrobou. Tento
obal se vsak od laseru vraci zpét do skladu hydroformovanych trubek (pozice 4 na
layoutu) a v okamziku potfeby vyrovnani casového nesouladu ve vyrobé je dovazen opét
ke svafovaci stanici (pozice 5 na layoutu). Timto se manipulace (a naklady s ni spojené)
s dotyénym obalem v podstaté nasobi &tyfmi.

49



Neefektivhosti v manipulaci s materidlem zpGsobuji znaéné navyseni logistickych
naklada a podruzné i pokles konkurenceschopnosti celé firmy.

4. 5. 2. Porusovani principu FIFO - lidsky faktor

Dodrzovani principu FIFO pii manipulaci s materidlem, rozpracovanou vyrobou a
hotovymi vyrobky je pro firmu velmi dalezité. Tento princip stanovuje poradi, v jakém jsou
obaly odebirany pro dal$i operaci. Kodem FIFQ je oznadena kazda manipuladéni jednotka
a v informaénim systému SAP existuje provazanost mezi dotyénym obalem, jeho kédem
FIFO a ostatnimi potfebnymi informacemi. Diky tomu je firma schopna zpétné vysledovat
kazdou manipulaéni jednotku, a to z hlediska:

¢ Casu, kdy obal vznikl,

¢ poriadi, v jakém jsou obaly fazeny,

¢ mista, kde byl obal zalozen,

¢ odpovédnosti pracovnika, ktery obal zalozil,

¢ podtu shodnych jednotek, které obal obsahuje.

Firma Benteler rudi za kvalitu svych vyrobk(. Diky zpétné sledovatelnosti je
schopna uréit, kde ve vyrobnim procesu doslo k pfipadnym chybam jez vedly ke vzniku
vadnych vyrobk(l. Takové chyby je nutné co nejrychleji odstranit a udinit opatfeni, ktera
zamezi jejich opakovanému vyskytu.

Pokud byl dodrzen princip FIFO, je mozné uréit prvni a posledni obal s vadnymi
vyrobky a v tomto rozmezi Ize uvazovat o napravach. V pfipadé nedodrzeni principu FIFO
mulze nastat situace, kdy prvni a posledni obal s vadnymi vyrobky je jiz vyexpedovan, ale
jeden &i vice obalGl s vadnymi vyrobky jsou stale ve skladu a budou jesté odeslany
zakaznikovi, ackoli existence neshodnych vyrobku ji2 byla odhalena.

V projektu Colorado, kde doposud neexistuje system elekironickeho shéru dat ve
vyrobé, neni kéd FIFO automaticky generovan informaénim systémem SAP, ale vytvari
ho pracovnici obsluhy stroje podle jednoduchého klice. Funkci FIFO zde pini datum
vzniku obalu, pfipadné pracovnik pfidava oznaceni urcujici pofadi obalu. Informace jsou
na §titek zadavany ruéné. Ztéchto ddavodl vznikd riziko $patného zaznamenani
prislusnych informaci, jejich vécného obsahu a jejich itelnosti.
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V pfipadé, Ze pracovnik otevira novy obal s materidlem &i rozpracovanosti pro
potfeby vyroby, je& povinen dodrzovat princip FIFO. Totéz plati i pro pracovniky expedice
pfi nakladani oballl s hotovymi vyrobky pro zékaznika. Zde hrozi riziko nedodrieni
principu FIFQ, a to z dlvod:

¢ objektivnich — kéd byl 3patné zaznamenéan, Spatna ditelnost, dpatné umisténi
obalu ve skladu,

¢ subjektivnich — osobni dlvody pracovnika, $patna pracovni moralka.

Pracovnik se $patnou pracovni mordlkou ma2Ze samovolné vyméfovat §titky na
obalech, aby si ulehéil svou praci. To zpUsobi, ze i pies dodrzeni principu FIFO jsou obaly
pouzity v nespravném pofadi. V pfipadé vyskytu chyby ve vyrobnim procesu pak
pracovnici firmy uréi prvni a posledni obal s vadnymi vyrobky a uéini napravna opatieni.
Presto se mimo vymezeny interval vyskytuji dalsi obaly s neshodnou produkci, za kterou
firma samozfejmeé také nese zaruku kvality.

4. 5. 3. Absence systému elektronického sbéru dat ve vyrobnim procesu

Z divodu relativné brzkého ukonéeni projektu Colorado zde nebyl systém
elektronického sbéru dat v pribéhu vyrobniho procesu zaveden. Tato investice by nebyla
pro firmu Benteler vyhodna. Proto vznikly, v porovnani s jinymi projekty, nedostatky v toku
informaci a rizika ve schopnosti zpétné vysledovatelnosti produkce. Disponenti firmy
mimo jiné negjsou schopni urcit aktualni stav rozpracovanosti ve vyrobé a adekvatné
reagovat na pfipadné vykyvy ve vyrobé.

4. 6. Charakteristika vybraného projektu v zadvodu Rumburk

Firma Benteler vyrabi v zavodu Rumburk mimo jiné zadni napravy do osobnich
automobilll. Zakaznikem tohoto vyrobku (rozpracovanosti &i hotového vyrobku) jsou
spole¢nosti z t&chto tfi oblasti:

¢ Poissy, Migennes (Francie),
o Madrid (Spanélsko),

¢ Trnava (Slovensko).
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Obr. ¢. 10: PSA A7 zadni naprava - detail

Pracovni oznaceni projektu je PSA A7 Twist Beam Rear Axle, coz v prekladu
znamena klikova naprava s vleCenymi rameny. Pod zkratkou PSA se skryva uskupeni
automobilek Peugeot a Citroén.

Zahajeni sériové vyroby se predpoklada na listopad 2005 a ukonceni projektu je
planovano na rok 2013. Za tuto dobu se ma vyrobit pfiblizné 4 300 000 kusli vyrobkd.

4. 7. Usporadani vyrobniho procesu v zavodu Rumburk

Hala zavodu v Rumburku je zcela nova, postavena tzv. na zelené louce.
V soucCasnosti na hale probihaji dokoncovaci stavebni prace a soubézné jiz dochazi
k montazi a instalaci vyrobnich linek a zafizeni a k predsériové vyrobé. Mimo nami
sledovaného projektu PSA A7 je v zavodu zavadéna i cela rfada dalsich projektu, pficemz
prostorova kapacita vyrobni haly je pIné vytizena.

Proces vyroby zadni napravy se sklada ze tfi ¢asti. Prvni ¢ast spociva ve vzniku
rozpracovanosti, tzv. raminek (viz. obr. €. 10: PSA A7 zadni naprava — detail). Druha cast
vyroby spociva ve vzniku rozpracovanosti, tzv. torznich profill. Zjednodusené feceno se
jedna o opracovanou trubku. V treti ¢asti vyroby vznika spojenim obou uvedenych
rozpracovanosti a dalSimi upravami finalni vyrobek, Cili zadni naprava pro osobni
automobily. Oznaceni rozpracovanosti vychazi z anglickych prekladu.
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Pfi planovani layoutu se vychazelo zcelkového disponibilniho prostoru,
z naroc¢nosti jednotlivych projekttl a zohlednéna musela byt také navaznost dil¢ich operaci
v zajmu zajisténi plynulosti vyrobnich procesi. Na zakladé téchto divod( byly vyrobni
stanice rozmistény tak, aby jejich obsluha a interni logistika byly co nejjednodussi a
nejefektivnéjsi s ohledem na vysi nékladu a zamezeni plytvani.

Vstupni vyrobni material

v v

Strih Lis
Lis ¢ Pec¢
Odmtét’ovaci zafizeni Trysténi
Svaftvéni Koniola
Koniola Bale¢ni
Baleﬁi Expidice — torzni profily
v v
Expedice - raminka Svarovani
Kont{ola
Lakcténi
Baleﬁi
Expi:lice — zadni napravy

Obr. €. 11: Schéma vyrobniho procesu zadni napravy PSA A7
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Nicméneé sériova vyroba v projektu dosud neprobiha, a proto je nutné vzit v uvahu,
ze zde popisujeme pouze planované &i idealni rozvrzeni asu, prostoru a obsluhy. Je
mozné, Ze se zavedenim sériove vyroby v projektu PSA A7 v listopadu 2005 se projevi
nékteré nedostatky, které poodhali miru uspésnosti planu a realizace projektu.
Nepfedpokladame, ze by pfipadné nedostatky mély byt zavainé a bude Ukolem
zodpovédnych pracovniki je odhalit, eliminovat a zamexzit jejich dal$imu vyskytu.

4. 8. Popis procesu vyroby v zavodu Rumburk

Vstupni vyrobni material pro vyrobu zadnich naprav je dovazen do predvyrobniho
skladu na zaékladé odvolavek pracovnikl dispozice firmy odesilanych do logistického
centra. Material je umistovan ze skladu materialu k vyrobnim stanicim podle jejich vyrobni
potfeby (viz. obr. & 12: Schéma layoutu zavodu Rumburk).

Prvnim krokem pii vzniku rozpracovanosti ozna¢ené raminka je stiihani platin, cili
plechovych dilkl ze svitkl plechl (pozice 1 na layoutu). Z platin se nasledné lisuji $aly,
které jsou vyrabény ve &tyrech provedenich (pozice 2 na layoutu). Jedna se o verze leva
a prava $ala v kombinaci homni a dolni sala. Lisovani probiha v davkach, jejichz velikost
pokryva naslednou vyrobni potifebu na 6 dni. Hotové vylisky se umistuji v tésné blizkosti,
ve skladu rozpracovanosti (pozice 3 na layoutu).

Odmastovaci zafizeni(pozice 4 na layoutu) slouzi k o€isténi vylisk(. Svarovani
(pozice 5 na layoutu) probiha na dvou identickych a na sobé nezavislych vyrobnich
linkach. Kazda z linek pracuje v taktu 44 vtefin, pii¢emz jeden takt odpovida vyrobé
jednoho paru raminek (levé a praveé) pro jednu napravu. Zdvojenim linek se tedy vyrobi
jeden par raminek kazdych 22 vtefin. Raminka vznikaji svafenim horni a dolni $aly a
postupnym navarovanim jednotlivych dild vstupniho vyrobniho materialu.

Pro pifesunovani ve vyrobé se pouzivaji pasovy prepravnik a robotova technika.
Obsluha svarovaci stanice nebo robot vzdy zalozi potfebné vstupni materialy (podrobny
ptehled dill a jejich grafické zndzornéni je uvedeno v pfiloze ¢. 4: Seznam materialu pro
zadni napravu PSA A7) ke svareni a provadi vizualni kontrolu svari. Robot na konci
svarovaciho procesu oznadi kazdé raminko strojovym kodem (matrix code) a umisti
svarence na fetézovy dopravnik.
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Sklad materialu
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Na dopravniku je prostor pro 7 parll raminek s funkci chladici zény. Po vychlazeni
pienda robot vzdy par raminek na inspekéni otoény stll, kde operétor dily kontroluje a
pfipadné upravuje. Inspekce probiha vtaktu 16 vtefin. V pfipadé, Ze operator oznadi
vyrobek za neshodny, je tento dil odebran. V pfipadé, ze operator oznadi vyrobek za
shodny, robot ho pfremisti na kontrolu svaru. Nespravny vyrobek je odebran a pfislusné
oznacen. U shodnych vyrobkl dochazi automaticky ke precteni strojového kodu a
raminka jsou po parech ukladana do specidlnich kontejner(.

40% z produkce raminek pokracuje v procesu vyroby zadni napravy jako
rozpracovanost a 60% produkce mifi podle odvolavek od zékaznik( do expedice.

Druhou rozpracovanosti jsou torzni profily (pozice 6 na layoutu). PFi jejich
zpracovani dochazi K lisovani, tepelné Upravé, tryskani, oznadeni a kontrole. Linka
torznich profili je plné automaticka, tedy bezobsluzna a jeji provoz zajistuji vzdy dva
sefizovaci technici na sménu. Linka pracuje vtaktu 22 vtefin, ktery odpovida i taktu
svarovaci linky raminek.

Jedinym vstupnim vyrobnim materialem pro linku torznich profili je ocelova trubka,
ktera je dodavana ve tiech typech podle tloustky plasté (3,1; 3,4 a 3,7 mm). Kazdy z typu
trubky se lisuje pomoci dvou moznych nastroji, ¢imz vznika Sestice profilll vylisovanych
trubek ligicich se svou geometrii. Volba typu trubky &i nastroje vychazi z pozadavki
zakaznik(. Nyni, v pfedsériové vyrobé, je realny ¢as nutny pro vyménu nastroju pfiblizné
40 minut. Pii zavedeni sériové vyroby se pocita se zkracenim potiebného ¢asu na 20
minut.

Pfi vstupu trubky do lisu dochazi jesté na transferovém pasu automaticky k jejimu
zvazeni. Podle hmotnosti Ize uréit, jestli se zpracovava spravny typ trubky vuci spravnému
nastroji. Timto se zamezuje zniéeni cenové nakladnych nastrojl. Pfed samotnym
lisovanim také dochazi ke &teni pozice svaru trubky. Svar musi byt umistén podle vykresu
v takové pozici, kde je naprava nejméné namahana, protoze ve svaru existuje zvysené
riziko pogkozeni. Proces lisovani se sklada ze ¢tyf krok:

1. redukce priméru trubky — okraje trubky se z(2i,
2. predlisovani — dojde k prohnuti trubky,
3. dolisovani — vznika piesny tvar profilu,
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4. clinching (sepnuti) — dochazi ke dvéma prolisim spodni a vrchni vrstvy trubky, aby
torzni profil dosahoval pozadovanych vlastnosti.

Jesté v dosahu transferového pasu vedouciho zlisu je umisténa mérka, kde
dochazi k atributivnimu méfeni délky a priméru koncll trubek. Na trubku je nasazovan
kontrolni krouzek, ktery musi najet do uréité vzdalenosti. Zelené &idlo vizualné oznaduje
shodny vyrobek. Cas na zpracovani jedné trubky lisem je zhruba 25 minut.

Za lisem se nachazi robot s upinaci hlavou, ktery pfesouva vylisky:
¢ na dopravnik pred pec,
¢ do obalu pro zmetky v pfipadé zmetku,

¢ do vystupu v pfipadé poruchy pece.

Tepelna uprava torznich profilll je nasledna operace po lisovani. Robot profily
umisti do specialnich palet po 8 kusech a paletizaéni dopravnik pfesune palety na
stohovaci zafizeni. V okamziku, kdy lezi 11 palet nad sebou, se oteviou dverfe pece a
dopravnik sloupec palet zasune do pece. V peci dochazi k zahfivani na 500 C po dobu
45 minut. Nasledujicich 60 minut se teplota udrzuje na teploté 500 T a poté jsou palety
po dopravniku presunuty do chladici zény. Chladnuti na teplotu okoli trva zhruba 20
minut. V pfipadée, ze okolni teplota je vy3si nez 30 T (napf. v letnich mésicich), dochazi
k chlazeni vzduchu vodnim chladi¢em.

Robot pfesouva vychlazené profily vrstvu po vrstvé na dopravnik sméfujici ke
tryskani nebo do vystupu pro pfipad nefunkénosti tryskaciho zafizeni. Tryskani,
respektive kuliCkovani je vykonavano za Ucelem povrchového zpevnéni materialu. Kromeé
povrchu se také opracovéavaji tryskanim okrajové asti trubky a vnitini ¢asti okraju do
vzdalenosti asi 150 mm pomoci tryskacich trnli. Proces tryskani trva pfiblizné 30 minut.

Po ukondeni povrchové Upravy tryskanim se torzni profily pfemistuji pomoci
robotu do kontrolni stanice. Kontrola probiha u kazdého profilu pomoci tlaku vzduchu.
Obé cela trubky jsou uzaviena a tlakem vzduchu se zjistuje, jestli se v profilu nevyskytuje
trhlina. V kontrolni stanici se také nachazi robot na oznacéeni kazdého torzniho profilu
strojovym kédem (je strojové SCitelny) a Siselnym kddem (je lidsky &itelny). Robot shodné a
oznadené vyrobky pfesouva do paletového néadrazi, kde dochazi k baleni torznich profil(
do specialnich oball.
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Obr. €. 13: Strojovy a Ciselny kod

Stejné jako u rozpracovanosti raminek, také 40% z produkce torznich profilll v
procesu vyroby zadni napravy pokracuje jako rozpracovanost a 60% produkce mifi podle
odvolavek od zéakaznikl do expedice. Jelikoz takty lisovani torznich profill a takty
svarovani raminek se shoduiji, neni teoreticky nutné vytvaret zasoby rozpracovanosti.
V realité vSak zasoby rozpracovanosti torznich profil( vznikaji, a to z dlivodu pouzivani tii
druhll trubek a dvou druhQ nastrojd. Casté vymény nastroji by nebyly &asové ani
nakladové vyhodné.

Pfipadna zmetkovost vychazi z technologickych chyb (trhliny, poérovitost svard,
nedokonalé chlazeni nastroji) nebo zchyb pracovnikl. Predpokladana mira vzniku
zmetkU pfi lisovani ¢ini 3-5% a pfi svarovani pfiblizné 2%.

Jak ukazuje obrazek €. 11: Schéma vyrobniho procesu zadni napravy PSA A7,
obé rozpracovanosti: raminka a torzni profily vstupuji do procesu svarovani (pozice 7 na
layoutu). Robot vklada torzni profily a operator levé a pravé raminko a pfislusny vstupni
vyrobni materidl do svarovacich stanic. U obou rozpracovanosti je automaticky precten
strojovy kod, coz =zajistuje pouziti spravnych soucasti. Dochazi ke svarovani
rozpracovanosti, navarovani ostatnich druht materidlli a také k postiiku mazadla do
okrajovych vnitfnich ¢asti profil(l.

Robot vklada svarenec na oto¢ny stlil a obsluha zde provadi vizualni kontrolu
svarll a drobné Upravy, jsou-li nutné ¢i mozné. Po vizualni kontrole robot vklada vyrobek
do dalsi operace. Jedna se o drazkovani pomoci dvou frézovych hlav.

Na konci svafovaci linky dochazi ke stoprocentni kone¢né kontrole. Ta se sklada
z ovéreni spravného umisténi a pfipevnéni vSech casti ve vyrobku a také z elektronické
kontroly meéritelnych hodnot. Neshodné vyrobky jsou oznaceny jako nevyhovujici a
robotem umistény do pfistaveného kontejneru. Shodné vyrobky jsou pfislusnym

58



zplsobem oznaceny a robot je vklada na transportér sméfujici do lakovaci linky (pozice 8
na layoutu). Nalakovéani jedné napravy véetné schnuti trva pfiblizné 170 minut.

Z transportéru lakovaci linky jsou jiz hotové vyrobky pomoci robotu presouvany do
balici stanice (pozice 9 na layoutu). Zpasob baleni, pouZiti typu obalu a jeho znadéeni
vychézi z pozadavkl zakaznik(. Piipravené plné obaly jsou umistény v prostoru pro
expedici (pozice 10 na layoutu) Podle FIFO principu jsou obaly nakladany na nakladni
automobil a dopravovany finalnimu zakaznikovi.

4. 9. Informaéni tok vyrobnim procesem v zavodu Rumburk

Projekt na vyrobu zadnich naprav PSA A7 byl planovan a je uvadén do provozu
soubé&zné se vznikem nové haly zavodu v Rumburku. V zajmu piehledného toku informaci
v zavodu a jejich provazanosti s informadénim systéemem SAP firmy Benteler je instalovano
potfebné technické vybaveni a elektronicka zafizeni ve skladech a u vyrobnich stanic, kde
je jejich uzivani nutné. Nejvétsim omezenim pfi zavadeéni systému elektronického sbéru
dat do zavodu je vySe jeho investiénich nakladl v souvislosti s jeho vyuZitelnosti.
Zohlednit se také musely schopnosti pracovnikll dané zafizeni a technologie spravné a

efektivné vyuzivat.

Diky systému elektronickeho sbéru dat v zavodé maji pracovnici dispozice prehled
o aktualnich stavech vSech druhl pouzivanych materidll, rozpracovanosti a hotovych
vyrobk( véetné jejich lokalizace. Mohou tak spravné a véasné reagovat na odvolavky &i
jiné pozadavky od zékazniki a spolehlivé zajistit dostupnost vstupniho wvyrobniho
materidlu nebo rozpracované vyroby v poZzadovaném mnoZstvi. V pribéhu veskerych
vyrobnich procesu je velky dlraz kladen na dodrzovani FIFQ principu a nasledné na
schopnost zpétné vysledovatelnosti véech vyrobk( firmy véetné véech jejich komponent a
operaci, které v procesu vyroby do produktu vstupovaly.

Podrobny popis toku informaci odpovidajici pro zavod Rumburk je uveden
v kapitole 3. 2. Materialovy a informaéni tok ve firmé Benteler.
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4. 10. Identifikace kritickych znaku jakosti interniho logistického procesu

v zavodu Rumburk - prostorové uspofradani projektu

Stejné tak, jako u zavodu v Chrastavé, také v Rumburku vychazi interni logisticky
proces z prostorového usporfadani vyroby na vyrobni hale, z vyrobnich potieb a ze
systému sbéru dat ve vyrobe.

Pokud se podivame na obr. ¢. 12 Schéma layoutu zdvodu Rumburk, mizeme
Z ného vysledovat, Ze vstup materialu do haly se nachazi vyhradné v jeho spodni asti a
vystup hotovych vyrobkl pro expedici se nachazi v jeho horni &asti. Smyslem toho je, ze
vyrobni proces by mél byt pfimy, bez zbytecné manipulace, pfepravy a skladovani,
vedeny od vstupu materialu az po vystup vyrobku.

Pii planovani layoutu v Rumburku se tedy vychazelo z pozadavku na pfimé toky.
Musely vsak byt rovnéz zohlednény specifické a technologické pozadavky na vyrobu
ruznych druhi vyrobk, také situace, kdy na jednom stroji je realizovana vyroba z nékolika
projektl. Na zékladé téchto divodl doslo k tomu, ze u nami sledovaného projektu PSA
A7 existuje na dvou mistech tok rozpracovanosti v protisméru hlavniho proudu vyroby.
Konkrétné se jedna o presun vylisovanych $al do skladu rozpracovanosti a nasledné do
odmastovaciho zafizeni (pozice 2, 3, a 4 na layoutu) a o piesun torznich profilll od jejich
linky ke svarovaci lince {(pozice 6 a 7 na layoutu).
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5. Shmuti poznatku z piipadové studie s navrhy moznych opatfeni

5. 1. Prostorové uspofadani vybraného projektu v zavodu Chrastava

Stavajici prostorové usporfadani projektu Colorado v zavodu Chrastava a logisticke
toky vyrobnim procesem jsou graficky znazornény na Obr. & 8. Schéma layoutu zavodu
Chrastava. Jak je z obrazku patrné, rozmisténi vyrobnich stanic na sebe bezprostifedné
nenavazuje a neumoznuje tak uskuteénovat pfimy logisticky tok vyrobnim procesem.

5. 1. 1. Shrnuti poznatkl

Pokud budeme sledovat zakladni material (ocelova trubka), ktery tvofi podstatu
finalniho vyrobku z hlediska manipulace s nim, mizeme urcit jednotlivé vzdalenosti, po
kterych je trubka pfemistovana mezi vyrobnimi operacemi. Rozhodné manipulaéni
vzdalenosti jsou vyjadieny v pfibliznych hodnotach:

¢ 50 m mezi pfedvyrobnim skladem trubek a hydroformem,
¢ 140 m mezi skladem rozpracovanosti u hydroformu a laserem,

¢ 50 m mezi mérkou a expedi¢nim skladem.

Pramémé vyrabéné mnozstvi levého a pravého provedeni centralni trubky &ini
v souétu 740 kusU za den. Trubky dovézené ze skladu k hydroformu jsou baleny po 220
kusech v jednom obalu. Rozpracovanost dovazena ze skladu u hydroformu k laseru je
balena po 230 kusech v jednom obalu. Vyrobky dovazené mezi mérkou a expediénim
skladem jsou baleny po 12 kusech v jednom obalu. Za pfedpokladu, ze jeden mésic ma
20 pracovnich dni, miuzeme ur€it piibliznou celkovou vzdalenost vykonané manipulace
vysokozdviznym vozikem za jeden mésic (viz. Tabulka & 1. Manipulace v projektu
Colorado). Pocet jizd za den je vynasoben dvéma, protoze je nutné zapocitat nejen
samotnou cestu prepravovaného materialu, rozpracovanosti i vyrobk(, nybr2 také cestu

vykonanou za uéelem jejich vyzvednuti nebo slozeni.
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Vzdalenost | Denni | Mnozstvi | Pocet jizd | Poéet jizd | Ujeté m

(m) potieba | v obalu za den za mésic | za mésic
Trubky 50 740 222) 6,6666667 134 6700
Rozpracovanost 140 740 230] 6,4347826 129 18060
Vyrobky 50 740 12| 123,33333 2467 123350
Celkem 240 X X X X 148110

Tabulka ¢. 1: Manipulace v projektu Colorado

5. 1. 2. Navrh opatreni

V pripadé, ze si to vyzaduje pfimy logisticky tok ve vyrobnim procesu a je to
technicky realizovatelné, Ize upustit od funkéniho rozmisténi vyrobnich zafizeni. Pfi

novém rozmistovani vyrobnich stanic jsme vsak limitovani umisténim ostatniho vyrobniho
zarizeni a prostorovou kapacitou vyrobni haly zavodu.

Navrh na napfimeni logistického toku je uveden na obrazku ¢. 14. Schéma layoutu

zavodu Chrastava — navrh opatreni. Navrh pocita s pfesunem hydroformniho lisu do

tésné blizkosti predvyrobniho skladu trubek a dale s presunem laseru,
svafovacich stanic a mérky do prostoru uréeného pro kontrolu. Stanovisté kontroly
se podle navrhu posunulo blize expediénimu skladu a prostorové pfimo navazuje

na predchozi operaci provadénou ve stanovisti mérky.

Novym navrhovanym prostorovym rozmisténim dochazi k zasadnimu
zkraceni manipulacnich cest, k jejich napfimeni v jednotném smeéru logistického
toku a k odstranéni duplicity pfesouvani. Doslo také ke zprehlednéni veskerych
tok{, coz snizuje riziko prostoju z divodu nedostatku vstupu.

Vzdalenost | Denni | MnoZstvi | Pocéet jizd | Pocet jizd | Ujeté m

(m) potieba | v obalu za den za mésic | za mésic
Trubky 0 740 222 0 0 0
Rozpracovanost 50 740 230| 6,4347826 129 6450
Vyrobky 5 740 12| 123,33333 2467 12335
Celkem 55 X X X X 18785

Tabulka ¢. 2: Manipulace v projektu Colorado — navrh opatreni
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5. 1. 3. Ekonomické hodnoceni

Zkraceni manipulaénich cest pfinasi snizeni naklad( na manipulaci a zpiehlednéni
logistického toku, pfinasi snizeni rizika prostoj, tzn. Ze nevznikaji naklady ze zastavovani

a nasledné spusténi vyroby.

Naklady na provoz vysokozdvizneho voziku a na jeho obsluhu jsou vyjadieny
v tzv. motohodinach. Jedna motohodina v sobé& zahrnuje ujetou vzdalenost 5 km
vysokozdvizného voziku a jednu hodinu prace obsluhy. Pfiblizné naklady na 1
motohodinu &ini K& 310,-.

Jestlize zname pfibliznou vzdalenost ujetou vysokozdviznym vozikem pro potieby
projektu Colorado (viz. tabulka &. 1: Manipulace v projektu Colorado) a zname pfibliznou
vzdalenost po pfipadném zavedeni navrhu opatfeni (viz. tabulka ¢. 2: Manipulace
v projektu Colorado — navrh opatfeni), miZeme vyjadfit isporu, kterou by navrh opatieni
piinesl. Pripadna mésiéni uspora ve vzdalenosti by &inila 129 325 m, po zaokrouhleni
piiblizné 130 km. Jedna motohodina v pfepoétu zahrnuje 5 km, takze by pripadna mésicni

uspora motohodin €inila 26 a uspora vyjadiena v penézich odpovida Ké 8 060,-.

Pokud by navrh opatfeni mél byt realizovan v praxi, méla by Uspora z opatfeni
vzesla z Sasového horizontu az do ukonéeni projektu byt vy$si nez naklady na provedeni
opatieni. Pfedpokladany termin ukonéeni projektu Colorado je zhruba za dva roky. Pfi
realizaci navrhovaného opatieni by dvouleta uspora ¢inila pfiblizné Ké 193 000,-.

Vzhledem k odhadovanym nakladim na zménu layoutu a dodateénym nakladim
vyvolanych pferusenim vyroby, nelze predpokladat, Zze by realizace opatfeni byla
ekonomicky vyhodna. V logistickych tocich sice dochazi ke plytvani, jeho zamezeni
zmeénou prostorového usporfadani by vsak firmé nepfineslo dolozitelnou vyhodu.

Celkova doba trvani projektu Colorado je planovana na 7 let. V pfipadé, Ze by se
jiz od pocatku projektu postupovalo podle zde navrhovaného prostorového usporadani
vyrobnich zafizeni, sedmileta Uspora by Cinila priblizné K& 677 000,-. Takova ¢astka by
znamenala nezanedbatelnou usporu provoznich nakladu.
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Zavérem této kapitoly je nutné piipomenou piedpoklad, ze veskeré zde provadéné
vypolty se vztahuji pouze na jeden druh vstupniho vyrobniho materialu (ocelova trubka),
ktery tvofi podstatu finalniho vyrobku a pfi manipulaci s nim dochazi k nejvétS$imu
plytvani. Do vyrobku véak vstupuje jeété cela fada dalSich druhl materiall (viz pfiloha 1 a
2: Kusovnik centralni trubky Colorado), u nichZ by pii zavedeni navrhovaného opatieni
rovnéz doslo ke znaéné Uspore provoznich nakladu.

5. 2. Porusovani principu FIFO - lidsky faktor

Princip FIFO uréuje pofadi, v jakém maji byt jednotlivé manipulaéni jednotky
pouzivany. Pro firmu je jeho dodrzovani zasadni z divodu schopnosti zpétné
vysledovatelnosti veskerych svych vyrobkll a jejich komponent. Stavajici systém skyté
prostor po porusovani principu FIFO ze strany zaméstnancu.

5. 2. 1. Shrnuti poznatkl

Kédem FIFO je oznacena kazda manipulaéni jednotka a v informaénim systému
SAP existuje provazanost mezi kazdym obalem, jeho kédem FIFO a ostatnimi potfebnymi
informacemi. Nami sledovany projekt Colorado vzavodu Chrastava v$ak dosud
nedisponuje systémem elektronického sbéru dat ve vyrobé, a to je dlvod, pro¢ neni kéd
FIFO automaticky generovan informacnim systémem SAP. Kéd FIFO zadavaji prislusni
pracovnici v podobé datumu a pfipadné pofadového disla. Z praxe je znamo, Ze
pracovnici mohou ve vysokém pracovnim tempu vytvaret chyby, jako je opomenuti kéd
FIFO zaznamenat, ¢i zaznamenat ho spravné a ditelné. M(2e dojit i k tomu, 2e pracovnik
zameémeé nesplini tuto povinnost, aby si ulehdil svou praci.

Dal$i riziko spoiva vtom, Zze pracovnik se $patnou pracovni mordlkou muze
samovolné vymeénovat identifikaéni stitky na obalech se stejnym obsahem, aby si ulehdil
svou praci. To zplsobi, ze i pfes dodrzeni principu FIFO jsou obaly pouzity v nespravném
poradi. V pfipadé vyskytu vadnych vyrobk( pak dochazi K jejich promichani s vyrobky
dobrymi a firma pak neni schopna dohledat, kde viude se vadné vyrobky vyskytuji.
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V pripadeé nami sledovaného projektu PSA A7 v zavodu Rumburk pfipada v Gvahu
hlavné druhé z vy$e popsanych rizik poruseni principu FIFO, protoze tento projekt jiz
disponuje systémem elektronického sbéru dat ve vyrobé (jeho fungovani je popsano

w

v kapitole €. 3. 2. 7. Interni tok materidlu a informaci). Prostfednictvim informaéniho

systému SAP je zaruCeno, zZe kdyz se otevira nebo zavira novy obal, je také vyzadovano
FIFO, které systém automaticky vygeneruje (viz. obr. &. 16: Nahledy displeje skeneru —
elektronicky sbér dat ve vyrobé).

@ 8 4 e o6 BEE @@
Zpéina sledovatelnost: hiavnd monitor

@ AV O BEQTHh B3 B

*Jvad ﬂracmste OpPra MJ Benteler |Status 1 Sta |Datum CR '6:5 éﬂ 'ﬁc’FIF') IFCO ¢ Material  Manjedn | Uzvatel

0357 a 57496001 LE000B040T 40 25102004 |18.20:01 100014 35390486 COUFALD
0357 =5u9uno LECD080E18 40 [1918:57 100003 35399467 1000816 |COUFALO
0357 |57496001 LEODDB1E52 |40 % 19.19:52 100003 35300462 1000920 | COUFALC
{0357 |57428001 | 'LBODDR3804 | &0 ' 181918 100014 35300485 | 361401 | COUFALC
{0357 [57496001 LBODOB3210 40 1a19:16 J 100014 353993,95}51 326  COUFALD
{mas7 I%7iGRNN4 | RNANAIAY 4 14N 1a1ans Qinnnta 24300474 | 2R1 76N il Al M

HU traceability

Internal labels on each HU FIFO principle
PQ35 TRUBKA
85001010
Wi |
. BIOPDOOGCS . |
WIRRITI

149

IIIIIHII

VW C-E 9614 AF

BENTELERCR, ks

,_9 a 0 5-3 FIFO

Obr. €. 15: Princip FIFO — elektronicky sbér dat ve vyrobé
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FIGH browser JEEC ———— =
TRB CZECHIA 2B :
startmenue - Show FIFO key

Fl load consum. mat

F2 apply empty pack material

F3 close full pack
Shipping

F4
(FS Show next FIFO)
F6

other functions F6 last generat.FIFO
F8 next pick-up FIFO
F7 back F7 Back

Obr. €. 16: Nahledy displeje skeneru — elektronicky sbér dat ve vyrobé

5. 2. 2. Navrh opatreni

V soucasné dobé dochazi k pravidelnému proskolovani pracovniki ve vyrobé a v
logistice a jeho soucasti je i oblast informacniho toku vcetné principu FIFO. Novi
zaméstnanci prochazeji specialnim ucelenym skolenim a pod dohledem povérenych
zaméstnanc( jsou uvadéni do praxe. | pres tato $koleni k porusovani principu FIFO
dochazi.

Zameéstnanci pfi pfipadném porusovani svych povinnosti vnimaji hlavné urcity
uzitek z ulehéeni své prace, piicemz si neuvédomuiji, co jejich pochybeni zpusobuje, nebo
se o to vubec nezajimaji. Smyslem pfislusnych skoleni by mélo byt nazorné osvétleni, co
to princip FIFO je, jak funguje a proé je dllezity. Skolici pracovnik by mél se skolenymi
zaméstnanci formou rozhovoru podrobné rozebrat jejich namitky a vytky k pracovnim
povinnostem. Dulezité je zaméstnance vyslechnout, co jim v plnéni povinnosti brani.
Skolitel by je mél navést, aby sami dokazali logicky odvodit a zd(ivodnit chyby v jejich
jednani. Kazda, tfebaze i mala pfi¢ina, méa svij dalekosahly nasledek. Skoleni, které
probih& bez aktivni Ucasti Skolenych zaméstnancl nema smysl.

Skolit zaméstnance by mél kvalifikovany pracovnik znaly psychologie, ktery

podrobné zna predmét Skoleni z hlediska jak teoretického, tak praktického a také
skute¢nou situaci ve firmé.
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Smysl| $koleni zaméstnanc( spodiva v pochopeni pfi¢in a nasledkd jejich
spravnych a chybnych chovani ve vyrobé. Zaméstnanci musi pfidélené ukoly prijmout za
své a zasadit se o jejich dokonalé spinéni. Vyznamnym motivaénim faktorem pro takovyto
piipad je odménovani za perfektné vykonanou praci, Cili mimo jiné také za spravné
zaznamenavani kédu FIFO. Na zékladé dobrych pracovnich vysledk(l by zaméstnanci
méli dostavat odmény podle odvedené prace, a to nejlépe étvrtletné. Obdobi tfi mésicu

povazujeme za optimalni pro stimulaci zaméstnanc(.

Pokud se kombinace skoleni a odménovani na pracovni moralce zaméstnance
neprojevi, je tieba se s nim alespon po jedné vystraze rozloucit. Zaméstnanec, ktery
nepfijima zménu, ktery neni ochoten se ucit a svou éinnosti zplsobuje firmé ztraty, neni
perspektivni.

5. 2. 3. Ekonomické hodnoceni

Ekonomické hodnoceni vychovy vliastnich zaméstnanci je pomérné obtizné. | tady
plati, Ze vyhody, které skoleni a odménovani pfinaseji, museji byt vy$si, nez vydavaneé
naklady. Z dlouhodobého hlediska Ize souhlasit s nazorem, ze vychova vlastnich
zaméstnanc( je nezbytna a urdité je pro firmu vyhodna. Existujicim rizikem je fluktuace
zaméstnancu mezi konkurenénimi podniky. Zaméstnanec, ktery ziska v nasi firmé vys§si
kvalifikaci ma zpravidla zvy$ené naroky na své ohodnoceni. Firmé tak vznikaji naklady
nejen spojené s vychovou zaméstnancu, ale také rostou mzdové néklady z duvodu
udrzeni loajality zaméstnancll.

5. 3. Absence systému elektronického sbéru dat ve vyrobnim procesu

projektu Colorado

Projekt Colorado byl uveden do provozu jesté pred zavedenim systému
elektronického sbéru dat v zavodé. Informace o umisténi zasob a pribéhu vyroby nejsou
zcela aktualni, protoze tok informaci ve vyrobé je provadén ruéné v papirové formé.
Informacni Stitky z obalil se shromazduji na danych sbérnych mistech. Sbérnd mist
obchazi v pravidelnych intervalech materialovy dispecer, ktery $titky vybira a provadi
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elektronické zaznamy do informaéniho systému SAP. Pracovnici dispozice se tak dovidaji
o0 mnozstvich a pohybu zasob s casovym zpozdénim.

Firma by sice systém elektronického sbéru dat ve vyrobé v projektu Colorado
zavést mohla, vzhledem kjeho planovanému brzkému ukonéeni v8ak toto neni
perspektivni. Ani relativné vysoké investiéni naklady a naklady na zajisténi plynulého
fungovani systému by zde nebyly smyslupiné vyuzZity.

5. 4. Prostoroveé usporadani vybraného projektu v zavodu Rumburk

Pfi planovani layoutu v zavodu Rumburk se vychézelo z pozadavku na pfimé
logistické toky a byly rovnéz zohlednény specifické a technologické pozadavky na vyrobu
ruznych druh( vyrobkl. Na zakladé téchto davodl doslo k tomu, Ze u nami sledovaného
projektu PSA A7 existuje na dvou mistech tok rozpracovanosti v protisméru hlavniho
proudu vyroby. Jedna se o presun vylisovanych $al do skladu rozpracovanosti a nasledné
do odmastovaciho zafizeni a o pfesun torznich profilG od jejich linky ke svarovaci lince
(viz. obr. €. 12: Schéma layoutu zavodu Rumburk).

V prvnim uvedeném pfipadé je potfeba protismérného toku zapfi¢inéna nutnosti
existujiciho rozmisténi lisi v fadé z technologickych dlvoda. Vzhledem k omezenim
vzniklych pfi realizaci ostatnich projektd nelze tento protismérny tok odstranit. Za
pozitivum Ize povazovat, ze oba lisy pouzivané v procesu vyroby na sebe bezprostiedné
navazuji a ze sklad rozpracovanosti je v blizkosti skladu materialu. Pfi zaskladnovani
nového pfichoziho materialu mizZe byt zpétna cesta vyuzita pro pfesun rozpracovanosti
ze skladu do odmastovaciho zafizeni.

Obdobna situace nastava i v pfipadé torznich profilll. 80% z jejich objemu sméfuje
v pfimém toku =zlinky torznich profili do expedice. Zbyvajicich 40% sméiuje
v protismérném toku z linky torznich profild ke stanici svafovani ndprav. Podstatné je, Ze
také 60% produkce ze stanice svarfovani raminek sméruje rovnou do expedice a muze tak
byt vyuzita zpétnéa cesta pro piesun dotyénych 40% torznich profild. Diky tomu nedochézi
k plytvani, ackoli je pravda, ze ve dvou pripadech skuteéné dochazi k protismérnému
logistickému toku.
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6. Zaveér

Firma Benteler ma dlouholetou zkusenost s vyrobou soucasti pro automobilovy
pramysl, a to i mimo Evropu. V severnich Cechach zastava na trhu silnou pozici a soupefi
s nékolika podobnymi podniky. Diky snaze firmy uspét v naroéném konkurenénim boji byl
umoznén vznik diplomové prace, k niz ochotné pfispéla fada zaméstnanct useku logistiky

firmy.

Prace vychazi z existujiciho systému logistickych tokul, které podrobné popisuje,
analyzuje, hodnoti a navrhuje opatieni vedouci ke zlepseni a usporam. Podstatny
problém, ktery je probiran, je prostorové usporadani (layout) dvou vybranych projektd ve
dvou zavodech. Oba projekty byly zamérné zvoleny s umyslem predstavit jednak projekt
problémovy s dfivéj$im datem vzniku (Colorado v zavodu Chrastava), ve kterém dochazi
k plytvani, a také projekt zcela novy relativné bezproblémovy v novém zavodu (PSA A7

v zavodu Rumburk), ktery vznikal podle modernich metod planovani logistiky a vyroby.

Soucasti navrhované zmény u jednoho z projektt (Colorado) je zdarila studie o
novém prostorovém uspofadani vyrobnich zafizeni a skladl se zamérem napfimit a
zjednodusit veskeré logistické toky, ¢imz dojde ke snizeni naklada spojenych
s manipulaci a skladovanim. Druhy z projekt( (PSA A7) je ve své studii ndzornou
ukazkou, jak se ma pfi planovani layoutu postupovat.

Druhym zavaznym problémem, ktery je v praci podrobné probiran, je otazka
schopnosti zaruéeni zpétné sledovatelnosti ve vyrobé, (zce spjata s aplikaci principu
FIFQ. Podstatu problému tvofi pravé porugovani principu FIFO ze strany zaméstnancu.
V pripadé projektu Colorado je problém umocnén neexistenci systému elektronického
sbéru dat ve vyrobé. Pro oba projekty vdak plati, ze firma musi své zaméstnance
vychovavat, zvysovat jejich kvalifikaci a za bezvadné odvedenou praci je nalezité
odménovat. Spokojenost zaméstnancu se odrézi v jejich loajalité viéi firmé a vede ke

spravnému fungovani podniku.
Firma Benteler ma vysledky této diplomove prace k dispozici a zalezi za

zhodnoceni odpovédnych pracovnik( vedeni firmy, zda zavéry analyz a navrhy opatieni
proti plytvani jsou natolik zavazné, aby byly skuteéné realizovany v praxi.
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Ptiloha &. 1: Navodu ke vstupni kontrole materialu

09.12.2004 06:26:06

Material:
Kontrolni davka:
Dodavarel:

Cislo obj.:
Dodavka:
Prijemka:

Cislo dod. listu:
Uroveii jakosti:

35399567

Navod ke kontrole

Zivitovi deska 6Y0 831 342

64640 ZkuSebni obdebi: 09.12.2004 - 09.12.2004
505163 Massag a.s.

5500001897 Skupina nikupu:
Polozka:

75011101

5000181482 MnoZstvi:

3079
0400

005 Jitka Provaznikova
(00001
440

Strana |

ZkuSebni postup 0010

WE

Charakteristika 0010 Vizudini kontrola viz. 35399567. PAW
Kontrola: 5* 1,00 KS
OK [ ] NOK [ 1
Charakteristika 0020 Roz kontr.(vkres 34x40mm+/-0,5)
Kontrola: 5* 1,00 KS
0K [ ] NOK [ 1
Charakteristika 0030 Konfrola zdavitu (zav.kal. M8-6H)
Kontrola: 5* 1,00 KS
OK | | NOK [ |
Charakteristika 0050 Alest od dod.(mater,zdvit,{l.Zn)
Kontrola: 1* 1,00 KS
0K [ ] NOK [ 1
Charakteristika 0060 #.plechu Smm+/-0,14mm

Kontrola: 5* 1,00 KS
OK [ ] NOK [ 1
Charakteristika 0070 Utahk.moment 30 +/-3 Nm

Kontrola: 1% 100KS
OK [ ] NOK [ |
Charakteristika 0080 T1. vrstvy ZN 8 +6 um

Kentrola: 1* 1,00KS
OK [ ] NOK [ ]

*%x KONEC #%*#*
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Pfiloha &. 2: Kusovnik Centralni trubky Colorado —

Materidl

Zadvod/PouZi/Alt.

Oznad&eni

€ =

95039256
0357 / 1 /7 01

Centrdlni trubka Colorado LL

levé provedeni

Zidkl.mnofstvi (sT ) 1,000

UrPol.0Obj.0bj Kr.text objektu PretMnoZstviMJKoC
10010A6 85001003CT leva Porsche Col. ZSB 1 KS
10020A6 333989593roub bez cepicky M6x14 1J0 971 252 B Tk s
10030A6 33398939Trubice 14x1,5 POE1-G-E9078-AD 1 KS
10040A6 33398940Verstellelement 2-91-774/312 1 K5
10050A6 33398937Schnappmutter 4,2 - N 906.987.01 5 KS
10060A6 33399089Nytovaci matice N90252104 M6-23349060504 6 KS
10070A6 33399080Nytovaci matice M6 N908 173 02hlava 20mm LK
1 A6 B5001003CT leva Porsche Col. ZSB
20010A6 85000830CT levada Porsche Coloradoe UBG 1 1 kS
20020A6 85000831CT leva Porsche Colorado UBG 2 1-KS
20030A6 85000833CT leva Porsche Col. UZSB 1 KS
20040A6 35399226Halter FFB innen POE1-G-E9044-AH 1 KS
20050A6 35399224Halter Zentralelektrik POE1-G-E9047-AB 155
20060A6 3539%9214Halter Airbag links POE1-G-E?162-AB 1 KS
20070A6 35399221H. Sicherungskasten r.u. POE1-G-E9102-Al 1 kS
20080A6 35399223 Halter IT mitte oben Li POE1-G-E9096-AB N KS
20090A6 35399237Halter IT mitte oben re. POE1-G-EQ097-AB 1 ES
20100A6 35399217Halter I-Tafel inn.li. POE1-G-E9149-AD 1 kS
20110A6 35399238Halter 1T innen rechts POE1-G-E9155-AD 1. X8
20120A6 35399218Halter Klimagerdt rechts POE1-G-E9132-AB 1 KS
20130A6 35399216Halter 1-Tafel A.L.O. POE1-G-E9156-AD 1 KS
20140A6 35399215Halter [I-Tafel aus.r.o. POE1-G-E9157-AE 1 K8
20150A6 35399210Halter Airbag rechts POE1-G-E9165-AC 1 K8
20160A6 35399213Halter Kabelbaum POE1-G-E9160-AD 1 KS
2 A6 85000830CT levd Porsche Colorado UBG 1
30010A6 35399293Schliessblech LHD POE1-G-E9188-AD 1 KS
30020A6 35399209Strebe Stirnwand POE1-G-E9030-AD 1 kS
30030A6 35399219Halter Gelenkbolzen POE1-G-E9131-AE 1 K5
30040A6 33398935Kloubovy cep - POE1-G-E9072-AB ¥ KS
2 A6 B5000831CT levd Porsche Colorado UBG 2
30010A6 35399220Halter 1-Tafel u. an FFB POE1-G-E9115-AJ 1 KS
30020A6 35399225Halter FFB AuBen POE1-G-E9045-AH 1 K8
2 A6 B5000B33CT levd Porsche Col. UZSB
30010A6 85000832CT leva Porsche Col. hydroform 1.KS
30020A6 33399089Nytovaci matice N90252104 M6-23349060504 2 K5
30040A6 35399227Halter A-S&ule rechts POE1-G-E9042-AF 1 KkS
30050A6 35399228Halter A-Sdule links POE1-G-E9038-AF 1.K9
30060A6 35399236 Lenksdule Unterteil POE1-G-E9028-AH 1 KS
30070A6 35399231Halter Defoelement re. POE1-G-E9166-AA kS
30080A6 35399233Tunelstrebe Links PDE1-G-E9036-AJ 1 KS
30090A6 3539922%9Tunelstrebe rechts POE1-G-E9035-AJ 1 K5
30100A6 35399222Halter I-Tafel BFS Aus. POE1-G-E9101-AA 1 kS
30110A6 35399212Halter Defo. mitte unten POE1-G-E9163-AA T KS
30120A6 35399211Halter Defo. mitte oben POE1-G-E9164-AA 1°KS
30130A6 35399230Tunelstrebe hinten POE1-G-E9034-AE b
3 A6 85000832CT levd Porsche Col. hydroform
40010A6 81300503Trubka 52x1,5x1560 mm TL:POE1-V-EO0011-AF 1 KS
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Priloha €. 3: Kusovnik Centralni trubky Colorado — pravé provedeni

Materidl <- 95046211

zdvod/Poufi/Alt. 0357 7 1 /7 01

Dzna&eni Centrani trubka Colorado RL
z&kl.mno¥fstvi (sT ) 1,000

UrPol.Obj.0bj Kr.text objektu PretMnoZstviMJKoC
10010A6 85000892CT prava Porsche Colorado ZSB 1 KS
10020A6 333989598roub bez Eepicky Méx14 1J0 971 252 B 2 kS
10030A6 33398939Trubice 14x1,5 POE1-G-E9078-AD 3 K8
10040A6 33398940Verstellelement 2-91-774/312 1 KS
10050A6 33398937Schnappmutter 4,2 - N 906.987.01 TaNES
1 A6 B5000892CT praviA Porsche Colorado ZSB
20010A6 85000890CT prava Porsche Colorado UBG 1 1 KS
20020A6 85000891CT pravd Porsche Col. UZSB 1 KS
20030A6 35399239Halter S. links unten POE1-G-E9111-AH 1 KS
20040A6 35399243Halter Zentralelektrik POE1-G-E?113-AC 1°KS
20050A6 35399240Halter FFB linke H&lfte POE1-G-E9?105-BB 1 KS
20060A6 35399221H. Sicherungskasten r.u. POE1-G-E9102-Al 1 kS
20070A6 35399223 Halter IT mitte oben Li POE1-G-E?096-AB 1 kS
20080A6 35399237Halter IT mitte oben re. POE1-G-E9097-AB 1 KS
20090A6 35399217Halter 1-Tafel inn.li. POE1-G-E9149-AD 1 %8
20100A6 35399238Halter IT innen rechts POE1-G-E9155-AD 1 KS
20110A6 35399245Halter Klimagerdt POE1-G-E9134-AA YES
20120A6 35399216Halter I-Tafel A.L.O. POE1-G-E9156-AD T kS
20130A6 35399215Halter I-Tafel aus.r.o. POE1-G-E9157-AE 1 kS
20140A6 35399246Halter Airbag rechts POE1-G-E9175-AC 1 &3
20150A6 35399241Halter FFB rechte Halfte POE1-G-E9106-BB ¥ kS
2 A6 85000890CT pravd Porsche Colorado UBG 1
30010A6 35399219Halter Gelenkbolzen POE1-G-E9131-AE 1 KS
30020A6 35399242Strebe Stirnwand RHD POE1-G-E9161-AC 1 K5
30030A6 33398935Kloubovy Eéep - POE1-G-E9072-AB 1 KS
30040A6 35399294Schliessblech RHD POE1-G-E9189-AD 17KS
2 A6 B5000891CT pravd Porsche Col. UZSB
30010A6 85000990€T prava Porsche Col. - hydroform 1 KS
30020A6 35399227Halter A-S&ule rechts POE1-G-E9042-AF 1 kS
30030A6 35399228Halter A-Sdule links POE1-G-E9038-AF 1. ES
30040A6 35399247H. Lenksédule Unterteil POE1-G-E9150-AH 1k
30050A6 35399233Tunelstrebe links POE1-G-E9036-AJ 1 KS
30060A6 35399229Tunelstrebe rechts POE1-G-E9035-AJ 1.KS
30070A6 35399222Halter 1-Tafel BFS Aus. POE1-G-E9101-AA 1 kS
30080A6 35399230Tunelstrebe hinten POE1-G-E9034-AE 1 XS
30090A6 35399244Halter Airbag links POE1-G-E?169-AB 1 KS
30100A6 33399089Nytovaci matice N90252104 M6-23349060504 1 K8
30110A6 33399080Nytovaci matice M6 N908 173 02hlava 20mm 1 KS
3 A6 85000990CT pravad Porsche Col. - hydroform
40010A6 81300503Trubka 52x1,5x1560 .mm TL:POE1-V-EOO011-AF 17KS
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Pfiloha ¢. 4: Seznam materialu pro zadni napravu PSA A7
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Priloha €. 5: Obal pro zadni napravu PSA A7

H' Traverse Amitre Assemblée

Dimensions conteneur

2400=1300=320

16 pidces
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Priloha ¢. 6: Chronologicky vyvoj loga firmy

BENTELERY
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Priloha &. 7: Skupina Benteler stale roste

Bilanz 2003 und Awpsblick auf 2004

Benteler-Gruppe weiterhin auf Wachstumskurs

Die Benteler-Gruppe konnte sich, trotz der uneinheitiichen Entwicklung auf den fiir uns refevanten
Mérkten, der Automobilindustrie und dem Stahirohrmarkt, auch im vergongenen Geschiiftsjahr

agut behoupten. In 2003 erwirtschaftete die Unternehmensgruppe efnen Umsalz von 3.683 Mio, Euro,
12% mehr als im Vorjohr. Zu dieser Steigerung trugen die drei Geschidftstereiche Automobiltechnik,
Maschinenbau und Hande! bei, Der Umsatzriickgang im Bereich Stahl/ Rehr ist zum einen auf ein
gesunkenes Preisniveau, zum anderen auf die US-Dollarschwiiche zuriickzufilhren. Insgesamt entfislen

69% des Umsatzes auf das Ausland,

Benteler Automobiltechnik

Die Benteler Autamobiltechnik
entwickelt und produziert an L7
Standorten in 2z Landern ein-
baufertige Moadule, Komponeariten
ung Telle fiir Karosserie, Fahr-
werk und Motor, 2003 stieg der
Umsatz um 14% auf 2.729 Mip
Eurg. Mit einem Antell von 71%
am Gesamtumsatz ist dies der
starkste Geschaftshereich der
Benteler-Gruppe.

In 2003 neu hingu gekommen
sind drei Werke fur Fahrwerlis-
madule In Beigien und Kanada
sowle zwei Standorte fiit die Pro-
duktion von Fahnwerks- und
fibgaskompananten n SUdafrika.
Dardber hinaus hat PDE Automo-
tive, ein Tochlerunternehmen der
Benteler Automabiltechnik, in
Deutschland zwei Konstruktions-
firmen in KBIn und Minchen
dbernammen,

[———susan]
Benteler StahliRahr

Benteler Stahl/Rohr fertigt Rohre
fir die energiperzeugende indu-
strie, die Automobllindustrie und
andere industrielle Anbieter, wie
die Bau-, GraBgerdte- und Wer-
krauchsgliterindustrie ebenso
wie fiir das gesamte Spektrum
des Maschinenbaus. In 2003 ging
der Umsatz bel nahezu allen
Rohrarten rurlick, Grund waren

der schwache US-Dallar und ein
rickldufiges Preisniveau. Oie er-
heblich gestiegenen Yormaterial-
preise konnten nicht entspre-
chend an die Kunden weiterge-
geben werden. Dle Umsatzeridse
von Benteler StanlfRehr fielen im
Vergleich zum Vorjahr um 3% auf
458 Mio. Euro. Der Anteil des
Geschaftsbereiches Stahl/Rohr am
Gesamtumsatz belrdgt 2%,

Benteler Maschinenbau

Ber Geschafisbereich Maschinen-
bau stellt Maschinen und Werk-
zeuge Tir den Autamabilseklor
und die flachglasverarbeitende
Industrie her, In 2003 stieg der
Umsatz des Benteler Maschinen-
bau um & Mio. Eure oder 12% auf
78 Mig. Euro. Um noch starker
mit den globalen Kunden zusam-
menzuarbeiten, wurde im ver-
gangenen lahr eine Tochterge-

==

sellschaft in den USA gegriindet.
Per Anteil von Benteler Maschi-
nenbau am Kpnzernumsatz belief
sich auf 2%.

Benteler Handel

Vor dem Hintergrund des rlick-
|aufigen Rohrmarktes in Westeu-
ropa setzte sich der Konzentra-
tionsprozess im Rohrhandel fort,
Der Benteler Handel riickte zur

Hummer 2 des Rohrhandels In
Europa auf. Mit dem Erwerb der
Rohrenlager Mannheim GmbH
sowie dem von der Ldwe & lae-
gers GmbH in das neugegrindete
Gemeinschaltsunternehmen
Benteler Rohrhandel GmbH & fo.
K@, Duisburg, eingebrachte
Geschaft, konnte ein Umsatz von
582 Mio. Euro, 14% mehr ais Im
Vasjahr, erziell werden. Der
Anteil des Geschdftsberelches
Handel am Konzernumsatz (iegt
unverdndert bel 15%.

Konzernargabnis

Das Konzerergebnis der Bente-
ler-Gruppe vor Steuern betrug
72,3 Mlo. Euro und blleb damit
um 8,0 Mio. Euro oder 10% unter
dem des Vorjahres. Das Ergebnis
[itt auch unter negativen Wech-
selleurseinfliissen. Der Geschifts-
bereich Automabiltechnik lieferte

2003 ginen griBeren Ergebnis-
beltrag zum Konzernergebnls var
Steuarn als zooz. Die Geschdfls-
bereiche Maschinenbau und
Handel erreichten jewells ein
nahezu ausgeglichenes Ergebnis.
Der Geschaftsbereich StahliRohr
verzeichnete im Jahr 2003 einen
erheblichen Ergebnistickgang.
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71,0% 2003
69,5% 2002

ANTEILE DER GESCHAFTSBEREICHE AM KOWZERHUMSATZ

15,1% 2003
14,3% 2002

Maschinenbau
2,0% 2003
Z,0% 2002

Stahi/Rahr
11,9% 2003

13,6% 2002

AUSSENUMSATZ NACH GESCHAFTSBEREICHEN

Investitionen

Mit 199 Mio. Euro lag das Investi-
tionsvalumen 2003 um s2 Mio.
Eura oder 35% iber dem Varjah-
resniveau, In die inldndischen
Werke flossen L5% aller Invest|-
tionen, 55% der Investitionen
gingen an die auslandischen
Standaorte. In Fertigungsaniagen
und -einrichtungen der Banteler
Automoebiltechnik wurden 166
Min. Euro oder 83% des Gesami-
volumens investiert, Im Wesent-
lichen infolge never Auftrdge. Auf
die Erweiterung von inlandischen
Produlktionskapazititen entfielen
hiervon 61 Mio. Euro, Im Ausland
wurden 105 Mio. Euro investiert,
vorrangig in den Ausbau der
Ubersee-Regionen.

Mitarbeiter

2003 beschaftigle Benteler welt-
weit 17.633 Mitarbeiter/innen;
das sind 696 mehr als im Jahr
zuvor. Hinzu kommen 540 junge
Menschen in einer Berufsausbil-
dung, k70 davon Im Inland. In
Deutschland sank der Personal-
stand um 41 Mitarbeiter auf 9,186
Beschiftizte oder 52%; Im Aus-
land stieg er um 737 auf 8.447
Beschaftigte ader 48%. Die Kan-
zernbelegschaft setzt sich aus
1.653 gewerblichen Arbeitneh-
mem und 5.980 Angestellten
zusammen.

Ausblick

Die stratepische Ausrichtung der
Benteler-Gruppe mit den
Eckpfeilern Wachstum, Ertrags-
steigerung und Erhiihung der
finanziellen Unabhdngigkeit hat
unverindert Giltigheit. Die Aus-
schdpfung und Festigung der
Kundenbeziehungen steht
gleichberechtigt neben der
Erschliefung neuer Miirkte. Die
Benteler-Gruppe wird dazu ziel-
gerichtet ihre Internationale Pra-
senz aushauven. Benteler strebt
auch weiterhin ein durchschnitt-
liches Umsatzwachstum von
mindestens 8% an.

Die Benteler Automablitechnik
als Innavatives Zulieferunterneh-
men partizipiert an den unver-
dnderten Trends im Automaobil=
markt, lhr Anteil am Gruppen-
umsatz wird weiter wachsen.
Auch in den asiatischen Haupt=
markten Japan, China und Korea
plant Benteler in Zukunit seine
Prasenz zu verstdrken. Nach den
Prognosen soll die seil [angerem
stagnierende weltweite Automao-
bifproduktion wieder steigen.
Wachstumsimpulse werden dabei
iiberwiegend von Aslen, Russland
und Nahost ausgehen. Die der-
zeit in China herrschende Wachs-
lumseuphorie beurteilen wir
aufgrund der Gefahr mittelfristi-
ger Uberkapazititen seitens der
Automobilhersteller mit Zurlick-
haltung.

Unsichere und zeitlich differie-
rende Vormaterial- und Ver-
kaufspreisentwicklungen werden
die Ertragsiage von Benteler
StahlfRohr auch In diesem lahr
erheblich beeinflussen.

Der Benteler Maschinenbau hat
in den ndchsten Jahren weltere
Wachstumsperspeltiven. Die
Nachfrage nach unseren &nlagen
reigt, dass das Know-how des
Benteler Maschinenbau im Markt
etabliert ist. Auch das Interesse
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an neuden, kostenginstigen Stan- MITARBEITER/-INNEN NACH GESCHAFTSBEREICHEN (JAHRESDURCHSCHNITT)
dardldsungen steigt.

Die kritische Situation im Rahr-
bereich und die angespannte
Markisituation werden auch in
200t den Benteler Handel beein-
flussen. Auf der Lieferantenseite
setzen sich der Kenzentrations=
prozess der Rahrwerke und die
Bildung stralegischer Allianzen
fiir weltweite Aktivitaten fort, Der
fenteler Handel trdgt auch
weiterhin den Anforderungen der
Kunden nach einem immer
umfassenderen Lagersoriiment
und vermehrten Dienstleistungen
wie z.B. Bilndelung, Beratung,
Logistik und vorgelagerte Anar- MITARSEITERANTEIL AN DER GESAMTBELEGSCHAFT
beitung Rechnung, Dariiber hin- s
aus wird der Benteler Handel
seine Aktivititen in den neuen
Eu-Ldndern verstarken und das g .
internationale Projeki- und Tra- ::;w
dinggeschaft mit Schwearpunkt 58,1 2002
Asien ausbauen.

1,1% 2003
1,15 2002

fo0

Benteler waltweit in 34 Lindern vertreten
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PFiloha €. 8: Minimalizace rizika pomoci zpétné sledovatelnosti

Risikominimierung durch Riickverfolgbarkeit

In den Medien konnte man innerhalb der vergangenen Jahre vermehrt von Riickrufaktionen in der Automobilbranche er-
fahren. Hiervon betroffen sind nicht nur die Fahrzeughersteller (OEMs) sondern ebenfalls die Zulieferer der Branche.

Die Ursache fiir die Zunahme von Fahr-
zeugriickrufen liegt nicht allein an
Qualititsmangeln der bei Zulieferern
und DEMs produzierten und verbauten
Kemponenten und Produkte, sondern
auch an gestiegenen Qualitatsansprii-
chen und hiheren gesetzlichen Anfor-
derungen bei der Produkthaftung. So
unter anderem auch das in den USA
installierte Frithwarnsystem TREAD-Act
(Transportation Recall Enhancement,
Accountability & Documentation Act).
Unter Anordnung der US-Gesetzgeber
wurde die Sicherheitsbehirde NHTSA
(National Highway Traffic Safety Admi-
nistration) mit der Entwicklung eines
derartigen Friihwarnsystems ermdch-
tigt. Seit 2000 ist dieses Gesetz zur
Berichterstattungspflicht von sicherheits-
relevanten Fehlern fiir Hersteller, Zulie-
ferer, Markeninhaber und Importeure
in Kraft gesetzt. Auch alle sicherheits-
bezogenen Riickhol- und andere sicher-
heitsbezogenen Vorkommnisse auBer-
halb der USA sind zu melden, Das Ver-
sjumen der Berichterstattung bedeutet
fiir das jeweilige Unternehmen sehr
harte Kansequenzen, von Geldstrafen
bis hin zu Freiheitsstrafen.

Neben dieser gesetzlichen Vorgabe sind
aber auch zunehmende Komplexitdt
von Prazessen, wie die starker werden-
de Integration der Zulieferer bei den
0EMs, zu erwahnen,

Projekt Traceability /
Riickverfolgbarkeit gestartet

Aus diesem Grund hat die Benteler
Automobiltechnik im vergangenen lahr
das Projekt ,Traceability/Riickverfolg-
barkeit" gestartet, um migliche finan-
zielle Risiken und einen damit ver-
bundenen Imageverlust fiir das Unter-
nehmen generell zu minimieren.

Grundlage aller MaRBnahmen ist eine
Riickverfolgbarkeitsrichtlinie. Sie dient
als weltweite Vorgabe und gibt Werken
wie Produktgruppen den Rahmen aller
Anforderungen vor.

Ein Ziel der Richtlinie und des Pro-
jektes ist es, den Eingrenzungsbereich
der potentiell vom Riickruf betroffenen
Fahrzeugen oder Produkte zu prazisie-
ren. Die aufgefiihrten Anforderungen
erstrecken sich iiber die gesamte Lie-
ferkette: angefangen beim Lieferanten,
liber den Wareneingang, die Lagerung,

die Produktion inklusive Lohnbearbei-
tung, bis hin zum Versand der Produk-
te zum Kunden. Trotz der einheitlichen
Vorgehensweise und klaren Vorgaben
erlaubt die Richtlinie eine Anpassung
der Anforderungen an werks- oder
projekispezifische Gegebenheiten und
Belange.

Da es sich um eine bereichsiiber-
greifende Thematik handelt, wurde ein

Die Grafik verdeutlicht das neue System zur
Riickverfolgbarkeit: Uber die gesamte
Lieferkette erstrecken sich die Anforderun-
gen, angefangen beim Lieferanten, liber
den Wareneingang, die Lagerung, die Pro-
duktion inklusive Lohnbearbeitung, bis hin
zum Versand der Produkte zum Kunden.

Lenkungsausschuss eingesetzt, der aus
Vertretern und Fiihrungskrdften der
Zentralabteilungen und Werke besteht.
Er iibernimmt die Entscheidungs- und
Uberwachungsfunktion. Die Gesamt-
Projektieitung hat der Bereich Zentral-
logistik.

lede Region hat dariiber hinaus ein
Team zur Umsetzung der Auflagen in
den Werken der jeweiligen Region in-
stalliert. Diese bestehen jeweils aus
einem Projektleiter und Mitgliedern aus
den Bereichen QM, Logistik, Produktion
und Einkauf.

Richtlinie weltweit giiltig

Bis Ende 2005 miissen alle BAT-Werke
die Riickverfolgbarkeitsrichtlinie erfiil-
len. In den einzelnen Regionen be-
schaftigen sich die Projektteams, neben
einer manuellen Dokumentation, auch
mit der Einfilhrung einer softwareun-
terstiitzten Lisung, inklusive Verkniip-
fungsmaglichkeiten mit Prozess- und
Maschinen-Parametern. Pilotwerke
sind Warburg und Koin.

Zundchst wurden die bereits bestehen-
den Anforderungen an die Lieferanten
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forciert. Hierzu zahlt unter an-
derem die Verwendung eines
standardisierten Etiketts zur
Kennzeichnung der Waren. Bei
Ankunft der Waren erfolgt durch
einen Scanvorgang ein Abgleich
der Waren mit den vom Lieferan-
ten avisierten Lieferdaten. Jeder
Behadlterwechsel und jedes Ein-
und Ausschleusen von Zukauftei-
len und Zwischenprodukten wird
in den Produktionsbereichen do-
kumentiert. Im Warenausgang
werden vor dem Versand der Pro-
dukte ebenfalls Daten dokumen-
tiert, die die Riickverfolgbarkeits-
kette mit den Versanddaten
komplettieren.

Zur Verbesserung der bisheri-
gen Eingrenzungsergebnisse wird
im ndchsten Schritt die Einzelteil-
markierung der Unterbaugruppen
mit einem Data-Matrix-Code
vargenommen.

Zuverldssige Dokumentation

Innerhalb der nachsten Jahre soll
eine IT-unterstiitzte Lésung in
weiteren Werken installiert wer-
den und bei komplexen Produk-
tionsabldufen und -linien die
bisherige manuelle Dokumenta-
tion auf Listenbasis ablosen. Auch

Zur Verbesserung der bisherigen
Eingrenzungsergebnisse: Zukiinftig
wird die Einzelteilmarkierung der
Unterbaugruppen mit einem solchen
Data-Matrix-Code vorgenommen.

die Dokumentation von Prozess-
parametern und Maschinenda-

ten, die zeitgenauen Aufschluss
iiber Fehlerursachen geben kin-
nen und so die Eingrenzungsge-
nauigkeit erhdhen, scll in sepa-
raten zielfihrenden Projekten in
den Werken verfolgt werden.

Positive Nebeneffekte

Meben einer prdziseren Eingren-
zung liefert das Projekt Neben-
effekte wie: Auskunft liber die
aktuelle Bestandssituation, Auf-
deckung von Mengenabweichun-
gen in Ladungstragern, striktere
Einhaltung des First in — First out
Prinzips, eindeutige Kennzeich-
nung vaon Materialien, Plausibili-
tatspriifungen und Vermeidung
von Materialverwechslungen.
Durch weitere kansequente Um-
setzung der Rickverfolgbarkeits-
richtlinie in den Werken und
Produktgruppen wird eine Risi-
kominimierung erzielt und ein
wesentlicher Beitrag zur Siche-
rung des Unternehmens geleis-
tet.

[Martin Schulze, Zentrallogistik, Gesamt-
projektieiter]

Positive Nebeneffekte: Durch die Kennzeichnung und
Erfassung der Bauteile wird unter anderem die aktuelle
Bestandssituation ersichtlich oder die Aufdeckung von
Mengenabweichungen in Ladungstrdgern méglich,

I:l‘_"’j—"'"'l'l'!'"IT‘l lategorien ausgez ?"ﬁ“_‘

Supplier-Award 2004

Im Rahmen ihres zweimal jahrlich ein-
berufenen Global Purchasing Meetings
zeichnete die Benteler Automobiltechnik
Anfang Oktober in einer festlichen
Abendveranstaltung in Paderborn erneut
Lieferanten fiir besondere Leistungen
aus. Die Supplier-Awards wurden zum
vierten Mal in zehn Beschaffungskate-
gorien vergeben, Preise erhielten in den
Kategorien:

Services: D&S Sandstrahltechnik,
Paderborn, Deutschland

Logistics: Ryder Integrated Logistics,
Farmingtan Hills, USA

Module Components: MVS Europe GmbH,
Liederbach, Deutschland

Rubber Metal: ZF Boge Elastmetall GmbH,
Damme, Deutschland

Press Parts: Mefro Metallwarenfabrik
Fischbacher GmbH, Rohrdorf, Deutschland
Connecting Elements: Ondo

Corporation, Hiroshima, Japan

Capital Goods: Serra Soldadura, S.A.,
Barcelona, Spanien

Press Tools: Industrias Lorpa, S.A.,
Atxondo, Spanien

Tubes: Schijller Werk GmbH & (0.KG,
Hellenthal, Deutschland

Casting Forging: Fagor Ederlan, S. Coop.,
Eskoriatza, Spanien

Die Benteler Automobiltechnik michte mit
der Verleihung der Supplier-Awards die
hervorragenden Geschdftsbeziehungen
honorieren und festigen. [eh]

Dirk Bedei (links), Leiter Einkauf Benteler
Automobiltechnik mit den ausgezeichneten
Lieferanten (von links): Robert McCrory,
Thomas Kopetsch (MVS Europe); Tom Jones,
Dan McHugh (Ryder Integrated Logistics);
Roland Herwig (ZF Boge Elastmetall); Jose
Manuel Echebarria Arregui (Fagor Ederlan S.
Coop.), Anton Fischbacher, H. Dalacker (Mefro
Metallwarenfabik Fischbacher), A. Buendia
Rodriguez (Industrias Lorpa); Wolfgang
Petereit (Schiller Werk); Peter Sanke (D&S
Sandstrahltechnik); Kenneth Sandven
(Serra Soldadura).
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Pfiloha &. 9: Region severni Evropy dale roste

Region Nordeuropa wachst weiter

»>-

o Rumburk

Die zwei neuen Werke In Tschechien
und Deutschland solfen, zusiitziich zu
den bisherigen 15 Standorten in der
Region Nordeurapa, die Marktprasenz
der Benteler Automabiltechnik im
Zulieferergeschift stérken.

Ab Mirz 2005 werden wir in Disseldort
auf einer Produktionsfidche von 7.000
m im Industriepark von Daimler-
Chrysler, nur 600 m vem Kunden ent-
fernt, das Vorderachsmodul fir das
Nachfolgemodel des Mercedes Sprinter
(MOV3) produzieren, Das Modell geht ab
November 2005 in Serie. 155.000 Mo-
dule jahrlich Gber eine Laufzeit von
neun lahren sollen Just-in-time* an

» Disseldorf

DaimlerChryster in Diisseldarf sowie wel-
tere 50.000 Module an das Dalmler-
Chryster-Werk In Ludwigsfelde geliefert
werden.

Das Werk in Disseidorf wird eine
elgenstandige besellschaft innerhalb
der Benteler Autamabiltechnik sein,
die , Benteler IT-Dlsseldarf GmbH &
{o, kKG", Insgesamt sind rund 100 Ar-
beitspldtze vorgesehen.

In Rumbure, in der Ndhe unserar be-
reits erfolgreichen Standorte Libesec und
Chrastava, Ist in diesem Jahr der Spa-
tenstich fir die Errichtung elnes weite-
ren Produktionsstandortes in Tschachien
erfoigt. Auf einem Grundstuck mit
67.000 m' entsteht auf 17.500 m' &in

| Zwei weitere nesie Werka der Autol

-
L

Opelika, Alabama e

Werk Vigo, Spanien
Produktionsbeginn: lanuar 2006

Pradukte:

» Verbundienkerachse flir den Citroén
Picassa und Berlingo

» Verbundlenkerachse flir den Opel
Corsa und den Fiat Punto

Werk Opelika, Alabama, USA
Produktionsbeginn: Dezember 2004
Produkie:

» vorder- und Hinterachstréger fir die

neue R-Klasse und die Nachfolger der
G- und M-Klasse von DaimierChrysler

Werle mit Produktions- und Pressen-
hallen, einer Lackieranlage sowie Bliro
und Sozialedumen.

Die Pressenhalle Im Rumburk wird
mit winer Presse mil 3.500 Tannen
Presskraft ausgestatiel. Dies ist ein gro-
fer Schritt in Richtung Zukunft, da mit
dieser Presse auch hochieste Stahle be-
arbeltet werden kiinnen. In der Pro-
duktionshalle werden darlber hinaus
fiir die nachfolgend aufgefihrten Pro-
jekte Arbeitspldtze fir 250 bis 300 Mit-
arbeiter geschallen:

P Hinterachse Peugeot zo7 (Produk—
tionsbeginn Im Dktober 2005)

P I5B-Triager StoBfinger varne und Rin-
ten BMW Mini (Produktionsheginn Im
September 2006)

b stokfanger hinten DaimlerChrysier
{~lK|asse (Produktionsbeginn im
Januar 2007}

Weilere polentielle Projekte fuir Skoda

solien diesen Standort auch in Zukunft

sichern

[Kigus G)dser, Leitér Region Mordewropo]

im Bau: das neue Werk der Automobiltechnik im
spanischen Vigo.

Hier wird seit kurzem produziert: das neue Werk
im amerikanischen Opelika.
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Priloha €. 10: Profesionalni prfedstava automobilové techniky - PSA

Professionelle Vorstellung der Automobiltechnik

Im September priisentierte sich die Benteler Automobiltechnik mit einer grofien Technologie- und Innovationsschau in
Paris bei PSA (Peugeot/Citroén). Im Palais des Congreés in Versailles stellten auf 550 Quadratmetern die Produktgruppen, der
Bereich Forschung er Entwicklung (FesE) sowie PDE ihre jeweiligen Produkte und Dienstleistungen vor.

Zeitgleich wurden ganztagig Vortrdge
angeboten. Auf iiber 50 franzosisch-
sprachigen Displays erhielten die Besu-
cher Informationen u.a. zu den Themen
Leichtbau, hochfeste Stahlanwendun-
gen, warmebehandelte Bauteile und
Emissionsreduzierung. Die sogenannte
nBrain Box" der F&E wartete mit Inno-
vationen aus dem Bereichen Werkstoff-,
Flige- und Umformtechnik auf. Neue
Entwicklungen kamen auch aus den
Bereichen Motorapplikationen, Abgas-
und Klimatechnik. Die Schau wurde im
Vorfeld maRgeblich von dem Benteler
Biiro in Versailles begleitet, welches

den standigen Kontakt zu PSA hielt und
mit anderen Kollegen vor allem die
umfangreichen Ubersetzungen priifte.
So wurde wahrend der Veranstaltung
auch die franzisische Ausgabe der BAT
Imagebroschiire vorgestelit. PSA bewer-
tete die Veranstaltung der Benteler
Automobiltechnik abschlieRend als sehr
professionell und informativ. Einer der
Besucher brachte es auf den Punkt: ,,
Ich habe nicht erwartet, so ausfiihrli-
che und gute Informationen zu den
gezeigten Themen zu erhalten. Ich bin
positiv Gberrascht.”

[Detlev Sirringhaus, Benteler AG, Werbung]

Informationen zu PSA

PSA ist die Holding der beiden franzdsi-
schen Automobilhersteller Citroén und
Peugeot. Zusammen verkauften sie 2003
rund 3,3 Millionen Fahrzeuge weltweit
und reprasentieren damit einen Markt-
anteil von ca. 15,5 % in Europa. 200.000
Mitarbeiter erzielten zuletzt sy Mrd.,
Euro Umsatz. Bis 2006 will PSA seinen
Autoabsatz auf 4 Millionen Exemplare
steigern. Die neuesten Modelle der
beiden Firmen sind der Peugeot 406,
Citroen (5 und Pluriel,

An einem Exponat: {(von links) Maikel
Viuggen, Frank Kraemer, Produktgruppe
Chassis, im Gesprach mit einem Besucher.

GroBes Interesse; Albert Garetta, Produkt-
gruppenleiter Structures (2. von links),
erkldrt interessierten Gdsten Produkte.

Mit Showcar: Im Versailler Palais des Con-
grés prisentierte sich Benteler duBerst
ansprechend.

PDE Automotive prasentierte Leistungsspektrum

PDE Automaotive stellte beim dies-
jahrigen Aachener Colloguium
unter dem Tite!l ,,Automobile and
Engine Technology" (Automobil-
und Motorentechnologie) ihr
umfassendes Angebot an Ent-
wicklungs=, Simulations- und
Testdienstleistungen fir die
Automobilindustrie vor. Neben
der Ausstellung, an der sich 84
Firmen beteiligten, umfasste

der Kongress eine Reihe techni-
scher Prasentationen, die sich
mit den gegenwdrtigen Heraus-
farderungen der Fahrzeug- und
Antriebsindustrie befassten. Das
Aachen Colloguium hat sich
mittlerweile zum groBten Auto-
mobil- und Motorentechnologie-
kongress in Europa entwickelt.

[mi]

Beim Aachener
Autocollogium
war PDE Auto-
motive mit
einem Stand
prasent.
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Priloha €. 11: Chronologicky vyvoj firmy Benteler v datech

Carl Benteler

Carl Benteler eroffnet in
Bielefeld einen Eisenwaren-
handel.

Carl Benteler opens
an ironmonger's shop in
Bielefeld.

Der Unternehmer erwirbt ein
Bielefelder Geschaftshaus.

The entrepreneur pur-
chases business premises in
Bielefeld.

1908-1942
Eduard Benteler

1508

Eduard Benteler, der

dlteste Schn der Familie,

ibernimmt das Geschaft,
Eduard Benteler, the

family's eldest son, takes

over the business,

1916
Er kauft in Bielefeld sine
Maschinenfabrik.

1931
Die Benteler-Werke liefern
Auspuffrohre fir den Ford
Eifel.

Benteler supplies
exhaust pipes for the Ford
Eifel.

1934
Die gesamte Berliner Ost-
West-Achse wird mit

1942-1991

Helmut und Erich Benteler

1942
Erich Benteler ibernimmt
die Leitung des Unterneh-

| mens mit 2.000 Mitarbeitern.

Erich Benteler takes over
the management of the

He buys an
works in Bielefeld.

1918
Erstmals werden gezogene
Rohre produziert,

Drawn tubes are prod-
uced for the first time.

1922

Die Benteler-Werke Aktien-

gesellschaft wird gegriindet.
Benteler-Werke Aktien-

gesellschaft is founded.

1923
Die AG erwirbt in Paderborn
Schlofl Neuhaus eine still-
gelegle Spinnerei und ein
Straflenbahndepot, um naht-
lose und geschweillte Rohre
zu fertigen.

The Company purchases
a disused spinning mill in
Paderborn Schlofi Neuhaus
and a tram depot with a
view to manufacturing
seamless and welded tubes,

1930
Die Benteler-Werke griin-
den eine Abteilung fir die
Fabrikation von Masten und
Kandelabern.

Benteler sets up a depart-
ment for the fabrication
af masts and poles for lamp
posts.

East-West axis is fitted out
with Benteler lamp-posts.

1936
Aufbau einer Fertigung
fur Automobil-Rahmen und
-Chassis.
A Production facility is

set up for automotive frame-

works and chassis.

1938
Benteler wird zur Produktion
von Riistungsglitern heran-
gezagen.

Benteler's services are
enlisted for armaments
production.

ing -Licht ten aus- C pany with a workforce
gestattet, | of 2,000,
The whole of the Berlin 1944

Starke Zerstorung des
Bielefelder Werkes durch
Luftangriffe.

Bielefeld works are
extensively destroyed in air
raids.

1947-1950

Wiederaufbau aller Betriebe
in Bielefeld und Paderborn
Schiof Neuhaus. = Produk-
tionen fiir die Eisenbahn-,
Fahrrad- und Automebilin-
dustrie. * Aufbau einer Ferti-

1951

In Paderborn Schlofl
Neuhaus wird das .Pader-
werk” errichtet, um nahtlos
warmgewalzte Rohre herzu-
stellen.

The “Paderwerk” plant is
sel up in Paderborn Schlo®
Neuhaus for the production
of seamless hot rolled tubes.

1952

Benteler produziert einen

eigenen Kleinwagen unter

dem Namen .Champion™.
Benteler produces its

own small car under the

name “Champion”.

1955

Im Paderwerk wird der ersie

eigene Stahl abgegossen.
First own production

gung fiir Textilveredel
Kunststoff- und Glas-
bearbeitungsmaschinen.
Rebuilding of all the
plants in Bielefeld and
Paderborn Schlof Neuhaus.
» Production for railway,
bicycle and automotive
industries. » Establishment
of a production facility for
textile finishing, plastic and
glass processing machines.

1950
Fertigung von Kiihl-
schranken der Marke . Delta”
aus Kunststoff.

Production of plastic re-
frigerators under the brand-
name “Delta”.

steel is cast at the Paderwerk.
1957
Griindung des ersten Rohren-

und Stahllagers in Berlin.

Rohren- und Stahllager
opens his first warehouse in -
Berlin.

1958/59
Einfiihrung des Vakuum-
Strangguss-Verfahrens im
Paderwerk.

Introduction of the
vacuum continuous casting
process at the Paderwerk.

1974
In Lingen/Ems nimmt ein
modernes Elektro-Stahlwerk
seinen Betrieb auf.

In Lingen/Ems a modern
electric steel mill commen-
ces operation.
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1975
Erwerb der Meyer
Rohrenwerke.

Acquisition of the Meyer
Rohrenwerke.

1976

Benteler feiert 100-jahriges

Jubildum. Das Unternehmen
zahlt Gber 5.000 Mitarbeiter.

Benteler celebrates its
rooth Anniversary with
employee numbers exceed-
ing the 9,000 mark.

1980

Griindung eines Produk-

tionsbereiches Umformtech-

nik in den USA.
Establishment of a metal

forming production division

in the USA.

1987

Griindung eines Stahlrohr-
lagers in Singapur und
Errichtung eines Werkes
der Automobiltechnik in
Spanien.

A steel tubes store is
established in Singapore
and a Automotive plant is
set up in Spain.

1989
Die zweite Umsatzmilliarde
ist erreicht.

Turnover reaches two
billion.

1990

Aufbau eines Werkes der

Automobiltechnik in Bayern.
An Automotive plant

is established in Bavaria,

Germany.

1991-2001
Hubertus Benteler

1M

Hubertus Benteler, der

Sohn von Erich Benteler,

wird Vorstandsvorsitzender

und Ubernimmt die Unter-

nehmensfihrung.
Hubertus Benteler,

the son of Erich Benteler, be-

comes Chairman of the
Board and assumes the man-
agement of the Company.

1993

In Mexiko wird ein Werk der
Benteler Automobiltechnik
eingeweiht. » Bei Paris wird
ein neues Handelsunterneh-
men gegrindet. » In Emden
eroffnet Benteler ein wei-
teres Werk der Automobil-
technik.

A Benteler Automotive
plant is opened in Mexico.
« A new trade operation is
established near Paris.

« Benteler opens a further

Automotive plant in Emden.

1994
In Portugal wird ein neues
M % der A wil

| technik errichlet. = Benteler

erdffnet eine zweite Produk-

| linnsstitte der Automobil-

technik in Mexiko.

A new Automotive
plant is set up in Portugal.
- Benteler opens a second

| Automotive production
| facility in Mexico.

1995

Die dritte Umsatzmilliarde
ist erreicht. = In Tschechien
wird ein neues Automobil-
technik-Werk eingeweiht.

= Ergffnung eines Automobil-

= Bau eines Stahl-Service-
Centers in Schweden.

= Die Benteler AG wird
eine Management-Holding
mit vier selbststandigen
Geschaftsbereichen: Auto-

technik-M g kes in
Saarlouis. » Neueroffnung
eines Rohr-Service-Centers
bei Berlin.

Turnover reaches three
billion. « A new Automotive
plant opens in the Czech

Republic. « A Benteler JIT
plant opens in Saarlouis.

+ Re-opening of a Tube-
Service-Centre near Berlin.

1996

Griindung van Autamaobil-
technik-Werken in Grof-
britannien, Argentinien und
Brasilien.

Automotive plants are
established in the United
Kingdom, Argentina and
Brazil.

1997
Einweihung eines Automaobil-
technik-Werkes in Italien,
= Erdffnung einer Handels-
niederlassung in Brasilien.
* Erdffnung eines weiteren
Werkes der Automobil-
technik in Tschechien.
Opening of an Auto-
motive plant in Italy.
« Opening of a trade subsid-
iary in Brazil. - A further
Automotive plant opens in
the Czech Republic.

1999

Aufbau einer weiteren Pro-
duktionsstatte der Auto-
mobiltechnik in Tschechien.
= Bau eines Zentrallagers
fiir Edelstahl bei Disseldorf.

biltechnik, Stahl/Rohr,
Maschinenbau und Handel.

Establishment of a fur-
ther production facility for
Automotive in the Czech
Republic. « Construction of
a central store for stainless

steel near Dusseldorf, » Con-
struction of a Steel Service-
Centre in Sweden. « Benteler
AG becomes a Management
Holding with four inde-

3 Tarial PR
dr

Automotive, Steel/ Tubes,
Mechanical Engineering
and Trade.

2000

In Hamburg wird ein neues
Rohr-Service-Center er-
offnet. » Griindung eines
Montagewerkes der Auto-
maobiltechnik in Ungarn.

A new Tube-Service-
Centre opens in Hamburg.
« Establishment of an Auto-
motive plant in Hungary.

200
Benteler feiert das
125-jahrige Jubilaum. Die
Firmengruppe zdhlt zu den
100 groften Industrieunter-
nehmen in Deutschland.
Benteler celebrates its
125th Anniversary, The
Company is one of the top
oo industrial groups in
Germany.

2001
Ausblick/Outlook

Mit konsequentem Blick
nach vorn wird Benteler
auch die Zukunft erfolgreich
gestalten. Viele Ideen ent-
stehen in engagierten
Kapfen, viele Vorhaben sind
eingeleitet und werden

von gualifizierten Mitarbei-
tern weltweit umgeseltzt.

With its philosophy
of looking consistently
ahead Benteler is poised to
shape the future with suc-
cess. A myriad of ideas is
waiting to be born of a spirit
of commitment, there are
many projects waiting to be
launched and many skilled
employees worldwide
waiting to implement them.
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Pfiloha &. 12: Automobilova technika jde dal

In den 90er-Jahren entwickelte sich die Bente-
ler Automobiltechnik (iber die Maflen dyna-
misch. Die Autoindustrie war im Aufwind und
verlagerte mehr und mehr Produkte auf die
Zulieferindustrie. Infolgedessen wuchs die
Automobiltechnik kréaftig und vor allem stetig.
Vor dem Hintergrund eines Stahlrohr-
marktes, der immer schwieriger wurde, stellte
Benteler eines seiner Rohrwerke ziigig auf die
Herstellung von Automabilteilen um. Es wurde
kein einziger Mitarbeiter entlassen - die ge-
samte Belegschaft wurde fir die neuen Aufga-
ben und Herausforderungen geschult und
qualifiziert. Alles in allem wegweisende Ent-
scheidungen, die schnell zum Erfolg fiihrten:
Schon 1991 war der Bereich Automobiltechnik
grofer als der komplette Stahlrohrbereich.
Mitte der 90er-Jahre glanzte der Be-
reich bereits mit einem 146-mal héheren Umsatz
als 1980. Aus den urspriinglich drei Produk-
tionsstatten fir die Automobilindustrie waren

inzwischen 21 gewarden. Fast die Halfte davon
im Ausland - in den USA, Mexiko, Spanien,
Frankreich, Portugal, Tschechien, Argentinien
und Brasilien. Besonders der amerikanische
Markt wurde fiir Benteler immer wichtiger.

Der Aufbau eines Werkes in Mexika
1993 war nach den USA die zweitgrofite Aus-
landsinvestition. Das Geschaft weitete sich in
kurzer Zeit aus, da man von der neu geschaf-
fenen Freihandelszone zwischen Nordamerika
und Mexiko profitieren konnte.

1995 nahm der AuBenumsatz von
Benteler die dritte Milliardenschwelle. Die Ent-
wicklung im grofiten Geschaftsbereich von
Benteler, der Automabiltechnik, verlief bis heute
ausgesprochen erfolgreich. Das bestatigt vor
allem der schnelle internationale Ausbau der
Werksstandorte.

The 1990's saw Benteler Automotive undergo
a dynamic phase in its development which
surpassed all expectations. The automotive in-
dustry was on the up and was sourcing more
and more products with the supply industry. As
a result of this, Automaotive was experiencing a
period of strong and, above all, consistent growth.

Against the background of a market
for steel tubes which was becoming increasingly
difficult, Benteler quickly converted one of
its tube plants to the manufacture of automotive
parts. Not a single employee lost his job — train-
ing was provided for the entire workforce to
ensure that they were equipped with the quali-
fications necessary to cope with the new chal-
lenges and responsibilities facing them. All in all,
decisions which pointed the way ahead and
generated rapid success. By 1991 the Automotive
division was already larger than the whole of the
steel tubes sector.

By the mid-19g0’s Benteler was boasting
a turnover 16 times its 1980 level. The original
three automotive production facilities had in the

were in locations abroad — in the USA, Mexico,
Spain, France, Portugal, the Czech Republic,
Argentina and Brazil. The American market in
particular was assuming increasing importance
as far as Benteler was concerned.

The establishment of a plant in Mexico
in 1993 represented the second largest foreign
investment made by the Company after the USA.
Within a short space of time, business was ex-
panding as it proved possible to take advantage of
the newly created free-trade zone between North
America and Mexico.

In 1995 Benteler's external sales reached
the third billion mark. Benteler's largest business
sector, Automotive, had been decidedly success-
ful in terms of its development to date and this
was confirmed first and foremost by the rapid
expansion of plant locations on an international
scale.
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Priloha €. 13: Automobilova technika v rychlém pruhu

Der 30 Jahre alte Elmar Wiemers hat sich be-
reits zweimal fir Benteler als Arbeitgeber ent-
schieden. Nach seiner Ausbildung in der Region
Warburg absolvierte er ein Studium, um sich
danach erneut bei Benteler zu verpflichten: als
Diplomwirtschaftsingenieur. Grofen Stellen-
wert hat fir ihn der Status als Familienunter-
nehmen: .Die Fihrungsspitze kann sich so
besser mit dem Unternehmen identifizieren, es
ist auf jeden Fall positiv fir die Belegschaft.”

Die grofiten Zukunftschancen sieht der
Diplomwirtschaftsingenieur in der Automobil-
technik. Nach Meinung von Elmar Wiemers gibt
es noch viel Potenzial im osteuropaischen und
asiatischen Raum. Unzweifelhaft wird die Auto-
mabiltechnik auch in Zukunft der gréfite Bereich
von Benteler bleiben.

.Das Unternehmen wird in den nachs-
ten Jahren weiter wachsen”, prognostiziert
Elmar Wiemers und geht damit konform mit den
Planen der Geschaftsfihrung. .Wenn ich mir
Benteler in Zukunft vorstelle, dann sehe ich ein
Unternehmen, das weiterhin als Familienbe-
trieb unabhéngig bleibt und fiir viele Arbeitneh-
mer einen festen Arbeitsplatz bietet.”

Elmar Wiemers, at the age of 30, has already
opted for Benteler as an employer on two occa-
sions. Following his training in the Warburg
area he completed a course of study enabling him
to sign up again with Benteler as a qualified
industrial engineer. For him the Company’s sta-
tus as a family enterprise is of major significance.
“This makes it possible for top management to
identify better with the Company, in any case it's
positive as far as the workforce is concerned.”
Elmar Wiemers feels that the best op-
portunities in the future will be in the Automo-
tive sector. In his opinion the Eastern European
and Asian areas still hold great potential. With-
out doubt Automotive will remain the largest
company division at Benteler in the future too.
“The Company will continue to grow
in the next few years”, this is Elmar Wiemers’
forecast, setting out a view parallel to the man-
agement's own plans. “When I imagine Benteler
in the future then I see a company which will
continue to remain an independent family opera-
tion offering job security to a large number of
employees.”
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